e N3o retirar as pegas sinterizadas do forno em temperaturas superiores a Por possuir coeficiente de expans3o térmica da ordem de 10,6 x 10°%/2C,

Y 100°C. esse material é totalmente compativel com as cerdmicas comerciais de
g o Utilizar obrigatoriamente Tl base cimentado em préteses sobre recobrimento estético que apresentam coeficiente de expansdo térmica
implantes variando entre 8,5x10°%/2C e 9,5x10°/°C.

3. Fresagem 6. Especificacbes e Caracteristicas Técnicas

Indicagdo do produto BLOCO DE ZIRCONIA ZircOnia ProtMat UT
c p CORRETO CORRETO Propriedade Slt:'((:)c:'lnglzDrl‘\J/Iult?Iayer
ZircOnia UT Strong 3D Multilayer (Translucidez 43-47%): Translucidez (%) 43-47
i q XA (©
e Proteses fixas unitarias ou multiplas de até 6 (seis) elementos Tem?eratura ‘?'e S.|nter.|zaqfo (°C) 3 1500
monoliticos limitados a no maximo 2 (dois) ponticos adjacentes na regido Den-5|dAadfe apos S|~nter|zagao (g/cm?’) 6.07
anterior e um pdntico na regido posterior. Re5|stenc.|a a Flexdo (MPa) 1200 - 1000
o Restauragdes indiretas do tipo Onlay e Inlay Dureza Vickers (GPa) 125
Tenacidade & Fratura Kic (MPa.m/?) 3,5
Instrugdes de uso Biocompatibilidade / ISO 10993-5 N&o citotdxico
Radioatividade (Bq/g) <0,1
e Certifique-se que o bloco de zirconia esteja devidamente adaptado ao Solubilidade quimica / 1SO 6872 (ug/cm?) <1
equipamento de usinagem. Iniciar a fresagem no sentido indicado pelas setas, partindo do setor 1. Coeficiente de expans3o térmica (ax10%/°C) 10,6

- P
a ser usinada, visando-se a perfeita adaptagdo do componente 7. Composigdo Quimica (%p)
sinterizado. Cada bloco possui um fator especifico a ser informado.
e Seguir corretamente as orientacGes do fabricante do equipamento para ERRADO ERRADO Componente Zirconia Translucida
o processo de usinagem, especialmente com relagdo a sequéncia de Zr0, + HfO; + Y,03 999
fresas e rotagdes. Y,05 52-609%020
e Evitar o a'q.ueumento excessivo durante a usinagem/acabamento da ALOs 0,05 £ 0,02
peca protética. S0, <0.02
e Ajustes por desgaste nas pegas sinterizadas devem ser realizados .
. Fe,03 <0,01
apenas em caso de extrema necessidade. Na,0 N
e N3o utilizar discos de corte ou diamantados nas regides interproximais
das pegas sinterizadas
e Estar atento quanto a qualidade e eficiéncia de desgaste das fresas 8. Cuidados de Armazenamento e Transporte
utilizadas, visando-se evitar delaminagdes e lascamentos do bloco de 0O produto deve ser armazenado e transportado em local seco, limpo,
zirconia durante o processo de usinagem. ) N3o iniciar a fresagem pelas margens laterais do bloco ndo exposto aos raios solares e na embalagem original. Ndo deve ser
e Os liquidos corantes devem ser aplicados nas pecas usinadas de acordo . , o
. o . estocado junto a produtos e residuos quimicos que possam desprender
com as instrugdes do seu fabricante. 4. Contraindicacdes ; . ]
e Certifique-se de utilizar liquidos corantes especificos para zircénia UT. vapores corrosivos. Ndo expor a temperaturas acima de 160°C.
. Restaluragoes |nf||trada; 5 comd !qumdos c”?rantes <'::|ever81'10 9(s;ecr « Paciente com m4 higiene bucal. 9. Precaugbes e adverténcias
completamente secas sob ldampada infravermelha ou estufa a 80-90° 5 i 5 - ) .
P ‘ pada inirave * ParafuncBes (Bruxismo ou Apertamento dental) / Ocluséo Em seu processamento, utilize equipamentos de prote¢do individual
por pelo menos 30 min antes da sinterizagdo. inadequada ; i i
L A . - : i i adequados (EPIs), tais como: mascara contra pd, luvas
® Seguir rigorosamente os parametros de sinterizagdo recomendados, a e Estrutura dentaria remanescente ou espacgo protético insuficiente. tet scul ¢
i 5 Sti } P . e rotetoras, 6culos, etc.
fim de se obter uma adequada adaptagéo das pegas protéticas. e Mais de 2 elementos pdnticos conectados em préteses mdiltiplas na P fabri ed | bilidad < falh
e A taxa de aquecimento lenta e o tempo e temperatura final de regido anterior e mais de 1 elementos pénticos conectados em préteses O fabricante se exime de qualquer responsabilidade por eventuais falhas
sinterizagdo sdo criticos para se obter boa translucidez. multiplas na regido posterior. ou danos causados pela inobservancia das recomendages de uso
e Nunca misture em uma mesma fornada zirconias do tipo UT com ST ou e Mais de um elemento em cantiléver. constantes neste manual.
HT.
e Separar um jogo de esferas de zirconia para forrar o cadinho para uso 5. O Produto 10. Parametros para a infraestrutura de préteses fixas em

Inserir adequadamente o fator de expansdo indicado para cada unidade

Na sequéncia, iniciar a fresagem no setor 2 e assim sucessivamente até o setor 7

exclusivo com as zirconias UT. zirconia (Zirconia ProtMat UT Strong 3D Multilayer)
e Durante o processo de sinterizagdo, manter as préteses usinadas Blocos pré-sinterizados de oxido de zircénio (ZrO2) estabilizado com — —

.. . . - P L Espessura minima da Espessura minima das
posicionadas no centro do cadinho, e 0 mesmo centralizado do forno. oxido de itrio (Y203). O balango entre fase cubica e tetragonal resulta Flemento |  parede incisal/oclusal (3) paredes laterais (<)
Esta recomendagdo é de grande importancia, especialmente no caso um produto de alta translucidez e Otima resisténcia mecanica, Unitario
préteses de maior extens3o. permitindo a obtengdo de resultados estéticos superiores. 0,5mm 0,5mm




Medidas do Conector -
(seco t ) Elementos ponticos
Espessura se¢do transversa
do suporte Regido Regido Regido Regido
Minimo de anterior posterior anterior Posterior
0,5mm s L
’ Maximo Maximo
210 2 213 2
mm mm de2 del
x = Pilar da protese Espessura minima Espessura minima Conector
o = Elemento da parede das paredes (se¢do
Préteses Pontico incisal/oclusal () laterais (<) transversal)
fixas
Regigo XOX 0,7 mm 0,5mm 210 mm?
anterior
X0O0X 0,7 mm 0,6 mm >10 mm?2
3 x = Pilar da protese Espessura minima Espessura minima Conector
P"olteses o0 = Elemento da parede das paredes (segdo
fixas Pontico incisal/oclusal () laterais (<) transversal)
Regido
posterior XOX 0,8 mm 0,8 mm 213 mm?
x = Pilar da protese Espessura minima Espessura minima Conector
3 o = Elemento da parede das paredes (segdo
Prétese Pontico incisal/oclusal ($) laterais (&) transversal)
Cantiléver
XOX0 / XX0 / XXx0 1,0 mm 0,8 mm >13 mm2

11. Desenho

Para se obter o resultado final esperado, ao criar o arquivo CAD, distribuir o
desenho da prétese no bloco Multilayer respeitando a disposi¢do das camadas,
conforme ilustrado no diagrama abaixo:

Incisal/oclusal 35%

L'u-rpu 30%

Cervical 35%

12. Parametros de Sinterizagdo

Ciclo de sinterizagdo recomendado para a zirconia ProtMat UT:

Zirconia Temperatura 1 Temperatura 2
ProtMat UT T T 3 T T 3
Strong 3D aqalj(:c Temp pefnr'\napnoén:ia aqa::c Temp pefr;na:(:‘eniia
Multilayer | oc/min | ) {min) ec/min | {min)
Préteses
unitdrias e 5 1170 30 2 1500 120
multiplas

Resfriamento natural com o forno fechado. N&o abrir a mufla com temperatura = 200°C
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13.

14.

1500
1400 \
1200 1170 2°C/min \
% 1000
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= 800
a natural
§ B0C
5°C/min
100
20(
0
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