3D PRO : CARATTERISTICHE DEL PRODOTTO

Istruzioni d'uso - 3d Pro (Arcata a ponte intero)

\o . FOpro-zir

— More than nature —

\Color: 41 Helght: 18mm

B Ering a good tooth for everyone, Make People Healthier and More Beautiful

Bullding Dental Ecosphers with Sclence and Technology
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Capitolo 1: Introduzione

[ Vantagal

*Colorazione con perfetto equilibrio di tonalita, valore e croma per assomigliare alla dentizione naturale

*Compattezza del materiale ideale per la fresatura

sRispetto all'ossido di zirconio estetico tradizionale, il 3d pro zir & omogeneamente miscelato per creare
una maggiore resistenza/ traslucenza e una fedelta di colore unico nel mercato

Disponibilita di tutta la scala colori Vita®(17)

*Colorazione sfumata, omogenea come denti naturali

* Consigliato per tutti i restauri, singoli, ponti e archi completi

*»Capacita di usura e abrasione nella parte incisale simile al smalto naturale

*Opacita ideale a livello gengivale, traslucenza ideale a livello incisale

@lProprieta materiale )

Estetica 57% 5
e ane o seoglnd
isiten ulle isione . Parte cervicale 1050MPa |
............................... o

Resistenza alla rottura SMpam?®: §
purezza (iv1)) R | -F-l;-l-ﬂ}llzr;;:' ------------- g

€l Indicazioni D'uso )

Ponte a corona Co teri Intarsio
' . rona anteriore
Corona posteriors completa

Ponte a corona ad
arco completo

Ponte a vite a profilo
completo

-

& Colori )

16 colori VITA(AL-D4) + 1 bleach shade
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@ introduzione 3Dpro )

s ®
.?ﬂp!" o Zfl” z 3@.21" Prodotto

— Move than mature — — More than nature —
RE o RESREOM 1hnan ' Color: A1  Height: 18Bmm
Spessore
Colore
€ €o1s Aidite

| |
ATMA2-3Dpro9816191207039 Scailing:1.2380 F9.4

ATMA2L3Dproj9816[191207039 Scailing:|1.2380 F9.4

r T 1 !

Colore Prodotto Tipo/spessore Rapporto di restringimento
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Capitolo 2: Requisiti per Ia produzione

. Preparazione dentale )

IR R R R R R R RN NNNE]

1. Requisiti per una corretta 2. Parametri per la preparazione

lavorazione o _ ) )
Requisiti minimi per un'alta traslucenza della zirconia

« Preparazioni ritentive senza
sottosquadri e senza angoli acuti

¢ Limitata massimo a 2 elementi
intermedi sostenuti da 2 monconi

¢ Messun elemento a bandiera

Note: :
La preparazicne deve essere progettata dal
dentista secondeo | requisiti di estetica e
funzicnalita. I dati della tabella sopra riportata
senc i valori minimi per avere la massima
resistenza del materiale

0.3~0.Tmm

Linee guida minime di
preparazione per la corona
posteriore singola

Linee guida minime di
preparazione per la corona
anteriore singela
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Part 3: Processo di produzione

@ Designing notes )

#  La progettazione deve essere conforme al requisito dello spessore minimo e dei parametri di
progettazione del ponte

Anteriore Posteriore

Tipo di restauro

i

i )

: Serzione trasversale
)

)

del ponte

Ponte a 3
elementi

Ponte lungo
(> 4 elementi)

J Ridurre al minimo gli spazi vuotl per creare un'adeguata area di contatto e resistenza

* /sSequire I'operazione sotto riportata se le aree incisali del moncone presentano spigoll vivi.

Riempire con cera | bordi taglientl prima dellz scansione, oppure aumentare il valore di
compensazione delle frese

Settings ¥ Wizard crown sottoms 7]
Mame | Crown Ziecon \:| GAF  BORDER | UNDERCUTS
UNDERCLTS
[E Remowe underouts
=1 oril compensation [l oot biock sut undercyute
Angle @ T
Difference map ? - "
Protected zons near margin line:
: i b
Advanced settings e LR >
g [ i
Cament 0.010 =
-gEp L | MILL NG
Extra cement 0.030
o B | i
sl to margin fine 1.00 2 |iw
mostds. [ 0%/
[ Bulinos=Aat tool
Crill raxdius | 0.50 3 mm Tocitipfatperceniage € B0 % D

Chove unoerCots

4 | Aidite 88dent | Flusso produttivo



Part 3: Processo di produzione

* ' Selz linea di margine riconosciuta automaticamente non & conforme al modello, il tecnico
deve controllare attentamente e disegnarlz @ mano

# ./ Il percorso di posizionamento comune del ponte dentzle deve
essere controllato per evitare che |z seduta siz irregolare

Processo di nesting

Mote:

#  Assicuratevi di scegliere un disco di zirconio con uno spessore sostanzialmente uguale
all'altezza del denti per garantire l'effetto graduzle del colore dei denti e della traslucenza.
Lo spessare lasciato allz superficie superiore e inferiore deve essere superiore a 0,5 mm.
Regolare in base zllz traslucenzz e croma incisale necessaria per una buona colorazione,

Esempio:

L'altezza dei denti & di 17,8 mm. E
necessario scegliere un disco di
zirconio con uno spessore di 20 mm.
Attenzione 3 non scegliere 2Z2mm o
superiore

v Disco 20mm
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Parte 3: Processo di produzione

W Se il raggio del ponte & ampio e lo smalto non si trova sulla stessa linez orizzontale, &
possibile effettuare regolazioni di rotazione il pid possibile all'interno del campo mobile del
software di nesting

Prima della rotazione Dopo |la rotazione

J/ Siraccomanda di aggiungere un
supporto palatale (frame) al ponte per
per lavori estesii. E' meglio utilizzare
un frame cavo per ridurre 2l minimo [a
probabilita di deformazione

J Assicuratevi di selezionare un frame palatale che siz equivalente allz massz del
ponte. Laltezza e lo spessore del frame di sinterizzazione possono essere regolati nel
software

® Troppo sottile v Spessore normale

La massa del supporto palatale puo essere regolata:
Regolare la massa del supporto palatale

¥ L'altezza del platto di supporto W Laltezza del piatto di supporto
lzterale & troppo elevata laterale & normale
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Parte 3: Processo di produzione

Regolare lo spessore dellz base

% L'altezza della base di supporto & v Laltezza della base di supporto &
hassa normale

# x La distanzz ftra il connettore pin e il margine non deve essere troppo
ravvicinzta, Il che puo facilmente causare scheggiature quando si
rimuowvono | denti dal disco.

# 1 pin & treppo vicina v Posizionamento corretto del pin
al margine

# I frame e il disco di zirconio non devono
essere inclinatl sulla stessa linea
orizzontale, soprattutto tra il ponte lungo
e il frame di supporto palatale.

Se & inclinato o meno sullz stessa linea
orizzontale, causerz facilmente una
deformazione dz confraziong o una
frattura da sinterizzazione




Parte 3: Processo di produzione

. Fresatura )

FEAEEEEEEANEEERN
Controllo fresatore

* /' La manutenzione dell'apparecchiatura dovrebbe includere |a calibrazione, |a pulizia e lubrificazione
regolare,

Mon dovrebbero essere presenti vibrazioni o rumaori anomali durante |z fresatura. Se c'e un
problema con la macching, sostituirla in tempo.

& / Assicuratevi di registrare il numero di restauri che vengono fresati. Esaminare gli strumenti di
fresatura per verificare l'usura in base all'utilizzo per ogni serie di restauri fresati. Sostituire di
conseguenza

#* ' Il disco 3D pro deve essere fresato con attrezzature a 5 assi

# X Mon utilizzare il metodo di fresatura 2 umido, il colore e |2 traslucenza possono essere influenzati.
#* ¥ MNon fresare senza aspirazione

Milling:

1, Quande =i fissa il disco nel supporte, 2. Confermare che tuthi i requisiti 3. Fine fresaggio
stringere le viti in sequenza diagonale, siano scddisfatti prima di iniziars

dopo il primo gire di serraggio, quindi  la lavorazions

rinforzare nel secondo giro.

Infine, centrollare a mars se il disco di

zirconic & posizionato correttamente.
Deve essare fissato saldaments, ma non
troppo strette.

Contrallare che lo smalto del disce =ia
nella posizicne corretta & non al contraric

* Note:

" Requisito di carico: Il lato del disco & contrassegnato da una frecciz, e la
freccia puntz verso lo smalto

@ Incisal direction




Parte 3: Processo di produzione

Controllo strumenti:

&  Utilizzare
separare la barra di collegamento

rese al tungsteno scanalate per

aree di fresatura devono essere pulite dai deftriti,
rese, | piani del tavolo e 'ambiente circostante
devono essere puliti, E necessario un adeguato
sisterna di ventilazione e di aspirazione della
polvere. Mon respirare le particelle di polvere,

unta non deve essere contaminata da
acqua, olio o detriti metallici

* Xla

=

Fresare a meta il pin della corona esterna, quindi rifinire e
rimanenti barre di collegamento una ad una per evitare che
l'ultima si rompa direttamente, il che pud causare incrinature
o danni.




Dopo aver separato il manufatto
al tungsteno pid spessa o una disco di gomma per rimuovere il materizle di collegamento in

Parte 3: Processo di produzione

o a

BCCesso

Rimuovere e partice

completa la polvere aderi

lle di polvere di zirconia, anche all'interno della corona. Se la p
ce alla superficie del manufatto & dopo |z sinterizzazione

[E3]

macchie bianche che causeranno problemi di adattanto del manufatto,

4 Mote per la rimozione dei denti:

/ E possibile utilizzare una pistola ad ariz

z velocita corretta del micromotor saraa

eccesso dello zirconio che per Il taglio del pin

delicatamente |a polvere dalla superficie del restauro. Mon deve essere regol:

i di 15000 min r / min-2000r/ min sia

dal disco in ossido di zirconio, continuare ad utilizzare una fresa in

ulizia non &

si formeranno

per la

rimozione in

iz compressa senza aolio & senza acqua per rimuovere
ata ad alta pressione



Parte 3: Processo di produzione

Programma di sinterizzazione 3D pro

Ponte inferiore @ 3 unita (7h)

i : : | Fas 5 5 : ! Temper-
! Fasz?fL | Fase 1 : ! Faae.% ! Fase : Tempo ! Raffred- FEd_
| Velocita dii Tempera-: Tempoe | Velocita | Tempera | : } e | atura di
' galita ¢ tura ¢ diattesa . disalita '+ tura : 1 raffred-
' massima  massima : massima : ; : damento
} 20°C 110°C/min i 900°C | 20min | 5°C/min | 1500°C . 120min ; 10°C/min | 300°C |
- temp/T
temp/°C =
1400 - |
1200
1000
8O0
GO0
400
.El'“:l a
0

time/min BA 108 228 348 468

Ponte dz 4 2 6 elementi (10h}

Raffred- ! Temper.-
atura di

damento :

Fase 1 | '\ Fase2 | Fase2
Tempera-; 1eMPO | velocitd | Tempera

Fase 1

Velocita di

' salita :  tura o diattesa’ diealita i tura raffred-
; 1 massima | i massima | massima | : i damento
120} 5°C/min; 900°C | 30min  3°C/min § 1500°C | 120min | 8°C/min ; 300°C !

temp/"C
temp/°C | time/min 1600

1400 |

time/ min 176 260 406 518 BTG



Oltre i 7 elementi (15h):

' Fase 1

Fase 1 |
Temp |Velocita Tempera;
iniziale idi salita| tura |
‘massima

20%C 5°C/min S00°%C 20min

1 time/min

Perle di zirconio:

Parte 3: Processo di produzione

Fase..f_i ! Fase 2 Tempo
Velocita tempera- 4

di salita: tura | jtpass

ymassimamassima,

2'Cfmin 1500°C 120min

temp/™C
1600

1400

Tasso !Raffred- ! Raffred-Tempera

y di raf-
i fred-
idamento

E 3°C/min

damen- ;damento: turg di
raffred-

ento

S00°C T°C/min

200%C

e b e b o e B b b

YAl i ?

1200 |

1000 | 50

0

200 |
o
D a i

time/min 1TG

196

496 616 Ble 9le

#  Quando le perle di zirconio sono notevelmente scolerite E la superficie & danneggiata, devenc essere immediatamente sostituita.

#  Se le perle di zirconio sone unite, assicurarsi di separarle per garantire il corrette funzicnamento delle perle,

#  La guantita di perle di zirconie dovrebbe coprire completamente il fondo della scatela [ non pik2 - 3)

#  Quando si sostituiscono le parle di zirconie, fare un ciclo di sentirezzizazione prima dell'utilizzo definitive immettendo nel forno resti di

zZirconio ancora da sinterizzare

# < 5i raccomanda |'uso di perle di zirconio Aidite & si consiglia di utilizzare perle di zirconio con un diametro inferiore o vguale a 1.0 mm per
sinterizzare ponti lunghi. Utilizzare perle di zircenic di diametre superiors a 1,2 mim per sinterizzare la corona singela.

# + 1| metodo di sinterizzazione in posizione verticale viene adottate per rendere pil uniforme

il riscaldamerto e la contrazions

Sinterizzazione finita

Perle di sinterizzazione
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Processo di produzione

Mote per la sinterizzazione:

eseguitoa con un

#  La sinterizzazione sopra i & elementi de
frame di rinforzo per garantire che il restringimeante sia uriforme.

w Una singela corora o un ponte al di sotte di 2 unita puc essere sinterizzata
utilizzando anche il metode di cottura rapido,

e utilizzata

W ' La curva di sinterizzazione del ponte lungo deve es
per prevenire preblemi coame la deformazione
utilizzati i frame di rinferzz,

W v Se per un ponte lunge non veni

csizionare il restaure con la superficie coclusale rivelta verss il basso &

p=l

appoggiare leggermente sulle perline di sinterizzazions

W  Mon sinterizzare il 3D pro insieme al restaure immerse in liguidi coloranti

La temperatura all' apertura del forno non deve essere superiore a 200°C

dopo la sinterizzazicne Rimozione del supporto finite
W ¥ Evitare condizionatari d'aria dir ventilatori per evitare potenziali

fratture o incrinature dovute al rapido raffreddamento. Togliers |

restauri dopo che si sone raffreddati naturalments

Men utilizzare strementi di raffreddamento a contatto con restauri ad alta
temperatura, come ad esemipic il metallo.

@ rresatura )

Controllo degli utensili per la fresatura/ rifinitura:

W /Si consiglia |'utilizzo di utensili speciali per |a rettifica dell'ossido di

zirconio,

&% - Mon utilizzare frese diamantate altrimenti si petrebbero verificare fratture,
crepe o macchie bianche durarte la fase di smaltatura

HTHT

recesso di fresatura

Contorno delle barre di collegamento in eccesse

P
F 1: Rimuovere le barre di collegamento

Separare il restavro dal supporto di sinterizzazione & rimuavere le
b di collegamento rimaste, Utilizzare acgua sufficientements
fredda per raffreddare durante la rifinitura.

Fare attenzicne a non surriscaldare il restaurs durante la rifinitura.
rrebbe superare | BORC.

La temperatura dello zirconio non
Finita

srrette. velocita di rotazione proc e alla rifinitura

Litili

FEr rimu

materiale in ect rifinire || restavro per

tare || surriscaldamenta cambiando

lurghl pericd] di tempo per &

1 macinare continvamente alls ste

cantinuamente posizicne, | ocita di lavere degli utensili di rimozicne:

modo peSiZInne.

Ve

W 20000-35000 rfmin
W Immergars in acgua prima della fresatura per svitare

locita di retazione della fresatura grezza:

= temperature slevats
W % Mon fresare il restaurc con una pressione elevata

* Non fresare continuamente nella stesza pesizions,

per evitare potenziali fratture o incrinature causate

dal surriscaldamento

“
*

Rimozione del supporti




Step 2: Separazione degli elementi

Si consiglia di utilizzare dischi diamantati sinterizzati per
levigare la zora pressimale tra i denti, in made simile a
guelle della fresatura a punta.

MNon fresars lo zirconio per pit di pochi secondi alla vaolta.

Corretta direzione del disco

Direzione dellz fresatura

MNote riguardo lo spazic di rifinitura

% MNon effettuare incisioni continue nella stessa
posizione, per evitare potenziali fratture o
incrinature causate da surriscaldamento.

sido di zirconic per regolare la superficie del
restauro.Creare |la superficie del restaure liscia con
un processo in 3 fasi: prima fresatura, fresatura
sottile e lucidatura sottile, lucidatura

» ¥

ot

Parte 3: processo di produzione

Fase 3: Sgrossatura(primo

zsto processoc viene utilizzate per ottimizzare le forme

della superficie adiacents ed occluzale dell'intero manufatto.

Mote per sgrossatura:

velogita di rotazione della fresatura di sgrossaturas

20000-353000n 0

i

i
{Mon fresare il restavro con |'alta pressione.

[en fresare continuamente rella stessa posizione, per evitare
potenziali fratture o incrinature causate dal surriscaldamenta.

Mon utilizzare strumenti di firitura revidi per fresars il
margine cervicale della raziore di reintegro.



Fase 4: Rettifica

Deopo la fase gi sgros

uniformi &

Utilizzare la testina della purta di rettifica par modificare
il margine cervicale,

MNote di rettifica

Welocita di rotazicne della rettifica fine: 20000-35000r min

# Meon rettificare il restauro con una elevata pressiors

< Mon utilizzare strumenti di rettifica ruvidi per levigars il margine

cervicale del restaurc

Parte 3: Processo di produzione

Fase 5: Lucidatura
Renders |la superficie fine & liscia per miglicrars |'effetto
complessive e ridurre |'usura dei denti contrapposti

Lucidare leggermente da destra a sinistra rella stesza

direzicne

Perla rettifica del margin

cervicale possonoc essere
utilizzati anche strumenti di lucidatura 2 grana fine per

iztura. Gli utensili a forma

pravenire problemi di sch
lenticolare, a colenna & a cono, sono disporibili in tre
forme.

Le frese a punta per la lucidatura soro adatte per le ares
di difficile accesso, come ad esempic le cuspidi dei denti

o le feritois in

Per ridurre |'usura dei derti antagoristi, & necessaria una

neces
bucna lucidatura rella zona coclusale. Le tre forme di
utensili disponibili vi aivtarenno a raggiungsrs una perfetta

lucidatura di tutte le zone occluzsali




Parte 3: Processo di produzione

: Vantaggi:
Mote per la lucidatura:

+# + Velocita di rotazione della lucidatura

10000-16CG00r min 1. Facilitad d'uso
2. Ampia gamma di coler disponbili
3. Ottimi risultati arche con tecrica di
autolucentezza

W ¥ Non usare troppa pressione durante la lucidatura, 4. Effstte fluorescenza naturals

#  Dope la lucidatura, utilizzare ura fresa appuntita per
lecigare il bordo

' Steinig and alazing -) Preparazione preliminare

v Successivamente al trattamento effetteato tramite frese |,

# ' Si consiglia di utilizzare il kit di colorazione Biomic (5 onpaihiin:del tactal foh deve ssst sabhists:

per ottenere un protocolle operative sicuro efficace

M o La sabbiatura non & necessaria all'interno della corana di una
& ripetibile

protesi con ura bucna teruta meccaniza. La sabbiatura &
rnecessaria all'internc della cororna di una protesi con una scarsa
tenuta meccanica.

¥ Se & necessaria |a zabbiatura all'interna della corona, utilizzare
czsido di allumina bianco 50um, pressicre della sabbiatura di
2 bar & distanza di sabbiatera di 10 cm.

J Pulire la superficie del restaurs con vapore o con una macchina

per la pulizia ad wltrasuoni prima della colerazicne.

Processo di colorazione:
Corrispondenza dei coleri di riferimente

White Terracotta Purple-arey

Shade & <+ Transparent
glaze

Purple-gray =+ Black + Blue




Parte 3: Processo di produzione

Applicare il colore terracotta a livello Applicare la tonalita & + smalte trasparente Applicare il grigio porpera sulle creste
cervicale 2:1 al corpo principale

& seconi delle (2= E 2 da

iTuls] i ] 1 Nalel=1g=]
effett razione = int
I de = i) 5

itbenare or erretto natu -

Applicare il grigio porpora + blu 3:1 Applicare viola-grigio+blu+nero
3:1:1 nellza zonz trasparente della

parte incisale e nelle creste.

letodo cdi color ane
] | - [ e HE

Applicare il grigio porpora + blu 3:1

Applicare la terracotta nel Applicare [l marrone nellz fossa : : o
o H sul bordo occluszle e sulle cuspidi

solco,

: 0 una piccola Risultato finale

quantitza di marrone nella zona

Applicare |a terraco

occluszle,



Parte 3: Processo di produzione

Semplice colorazione dei denti anterion: Semplice colorazione dei denti posteriori:

Zonz inciszle

_— ad zlta trasparenza
Zona incisale P

altamente trasparente Area centrale colore bas

Area centrale colore base Zona:ad sita

saturazione dellz zona
cervicale

Zonz ad altz saturazione del
collo

Colore della superficie
T occlusale

-

4 Colore dellz scanalatura

4 Colore della superficie
occlusale

Colorazione personalizzata dei dentl anteriori:

Colore argilla

Glaze + blu
Bianco + giallo

Bianco + MNero
Marrone

Colore di base + effettol

Base+effetto — Bianco

colore
Base + marrone/arqil

Bzse+marrone
colore argilla

Base + marrone [/
colore argilla
Bianco + giallo

Glaze + biu i
Colore argilla — g
Marrone -§

Glaze + blu

Base + effetto
colore

Colore argilla
colore di
base+effetto
Colore di base +

Colare argilla marrone / Argilla
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Parte 3: Processo di produzione

Programma di cottura e glasure dei colori 3d Biomic,

Cottura per pontl fino a tre unita o singole

; emp.
: finale di
affreddamento

Temp.

Tempo di
preriscaldo

Velocita di

: Mantenimento
salita

iniziale Temp. finale

50°C/min

Ln
=]
=

u
i

Temp.
iniziale

Tempo di Razione

30°C/min

reriscaldo ' termica
L]
1
1
i
i
1

conservazione |
1
1
1
1
i
1

[ - = = = = =

MNotes:

v La temperatura di cottura dei colori Biomic & compresa tra 740°C e 900°C. La temperatura pud essere
regolata in base alle esigenza estetiche o della ceramica utilizzata.

* La temperatura della piattaforma infericre per 'osside di zirconio & di 300 °C. Non aprire il forno quando la
temperatura € molte alta, altrimenti causera petenziali fratture e incrinature dovute alla differenza di
temperatura tra la temperatura del forne e 'ambiente.
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