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Sistema:e.max’ -
all you need

IPS e.max — un sistema para cada indicacién
IPS e.max es un innovador sistema de cerdmica sin metal que cubre toda la gama de indicaciones de
cerdmica sin estructura metdlica — desde carillas finas hasta puentes de 12 unidades.

El sistema IPS e.max ofrece materiales de alta resistencia y altamente estéticos para las tecnologias de
inyeccion y CAD/CAM. El sistema se compone de cerdmica de vidrio de disilicato de litio utilizada princi-
palmente para restauraciones de dientes individuales y éxido de circonio de alta resistencia para puentes
de tramos largos y cerdmica de estratificacion IPS e.max Ceram.

Cada situacion de los pacientes presenta sus propios requisitos y objetivos. IPS e.max cumple dichos
requisitos, ya que gracias a los componentes del sistema, se puede obtener exactamente lo que se nece-
sita, para la resolucién de cada caso individual.

— Para la técnica de inyeccion se incluyen las pastillas de cerdmica de vidrio de disilicato de litio altamen-
te estéticas, IPS e.max Press y pastillas de cerdmica de vidrio de fluorapatita, IPS e.max ZirPress, para
la répida y eficiente técnica de inyeccién sobre circonio.

— En funcién de los requisitos individuales, se dispone de dos tipos de materiales para la técnica CAD/
CAM: los innovadores bloques de cerdmica de vidrio de disilicato de litio, IPS e.max CAD vy el éxido de
circonio de alta resistencia, IPS e.max ZirCAD.

— Completa el sistema IPS e.max la cerdmica de estratificacion de nano-fluorapatita, IPS e.max Ceram,
que se utiliza para caracterizar/estratificar todos los componentes del sistema IPS e.max.

Técnica IPS e.max CAD-on

La Unica cerdmica de vidrio de disilicato de litio IPS e.max CAD (LS2), combina una alta resistencia

(360 MPa) y unas extraordinarias propiedades estéticas para proporcionar restauraciones de cerdmica sin
metal duraderas.

La técnica CAD-on combina de una manera innovadora las ventajas de IPS e.max CAD (LS) con las de
IPS e.max ZirCAD (ZrO5), lo que permite elaborar coronas individuales y puentes posteriores de hasta
4 elementos con una destacada resistencia.

Con su extraordinaria resistencia final (=900 MPa), IPS e.max ZirCAD es el material de elecciéon para la
elaboracién de estructuras para puentes. La estructura de blindaje monolitica IPS e.max CAD HT aporta
sus excelentes propiedades estéticas, a la alta resistencia de las restauraciones IPS e.max CAD-on terminadas.

La homogénea unién cerdmico-vitrea entre la estructura ZrO; y la estructura de blindaje de LS, se logra
por medio de una innovadora cerdmica de vidrio de fusién: IPS e.max CAD Crystall./Connect. El sistema
optimamente coordinado permite una perfecta fusién de la estructura IPS e.max ZirCAD y la estructura
de blindaje IPS e.max CAD.




2 @.maX’° CAD-on

Informacién de producto

Descripcion de la técnica IPS e.max CAD-on

La técnica IPS e.max CAD-on permite utilizar la ceramica de vidrio de
disilicato de litio (LS;), IPS e.max CAD para la fabricacion de restaura-
ciones con base de ¢xido de circonio de alta resistencia.

La técnica de elaboracion IPS e.max CAD-on, que se basa en la técnica
CAD/CAM, se caracteriza por la combinacion de dos materiales:

IPS e.max CAD e IPS e.max ZirCAD (éxido de circonio). La cerdmica
de vidrio LS, se esta utilizando con muchisimo éxito para restauracio-
nes de dientes individuales, p. €j. coronas monoliticas, y sirve como
estructura de blindaje en la técnica IPS e.max CAD-on. El material de
oxido de circonio, IPS e.max ZirCAD se utiliza para la elaboracion de
una estructura de alta resistencia. Ambos componentes se disefian
con el software y se fresan con gran precisién en la unidad de fresado.
Seguidamente la estructura IPS e.max ZirCAD se sinteriza, por ejemplo,
en el Programat® S1. La homogénea fusion de ceramicas sin metal
entre los dos componentes fresados por separado se consigue durante
la cristalizacion del material IPS e.max CAD, con una innovadora
ceramica de vidrio de fusién especialmente desarrollada para este
fin.

Estructura de blindaje IPS e.max CAD

Ceramica de vidrio de fusion IPS e.max CAD Crystall./Connect

Estructura IPS e.max ZirCAD

Aumento de la velocidad y eficiencia

La técnica IPS e.max CAD-on aumenta la eficiencia y productividad
en la elaboracién de restauraciones dentales posteriores o sobre
implantes. Con esta técnica, se pueden elaborar restauraciones

IPS e.max CAD sobre 6xido de circonio, incomparables en cuanto a
resistencia y estética, con apenas el tiempo de una jornada laboral.
La técnica IPS e.max CAD-on se puede aplicar como alternativa a las
técnicas de estratificacion o inyeccién.

Ceramica de vidrio
de disilicato de litio (LS;)

Ceramica de vidrio
de fluorapatita

Ceramica de vidrio de
Nano-fluorapatita



Materiales para la técnica IPS e.max CAD-on

IPS e.max CAD

IPS e.max CAD es un bloque de cerdmica de vidrio
de disilicato de litio para la técnica de CAD/CAM.
Se fabrica por medio de un innovador proceso,
que proporciona una excepcional homogeneidad
del material. El bloque se puede procesar facilmente
con un equipo CAD/CAM, en un estado cristalino
intermedio (metasilicato). El caracteristico y llamati-
vo color de los blogques IPS e.max CAD, varia entre
el blanco, azul y gris azulado. Este color se forma
por la composicién y microestructura de la cerdmica
de vidrio. La resistencia del material en su estado : / . §-
intermedio de fresado es de 130-150 MPa. La PO AN A S { 2, R Lkl A

restauracion se cristaliza con una coccion combina- . o
Lithium-Disilicate

da IPS e.max CAD-on Fusion/Cristalizacion en un

horno de cerdmica de Ivoclar Vivadent (ej. CET (100-400°C) [10-6 /K] 10.2
Programat® P700). Esta coccién produce la trans- CET (100-500°C) [106 /K] 105
formacion de la microestructura del material _ - T

Resistencia a la flexién (biaxial) [MPa]* 360
IPS e.max CAD, durante la cual se produce un cre- :
cimiento de los cristales de disilicato de litio. Las Tenacidad a la fractura [MPa m©=] 2.25
propiedades fisicas finales, tales como la resistencia  Médulo de elasticidad [GPa] 95
a la flexion de 360 MPa y las correspondientes Dureza Vickers [MPa] 5800
propiedades. oOpticas, se.alcanzan através de la Solubilidad quimica [ug/cm?]* 40
transformacion de la microestructura. Temperatura de cristalizacién [°C] 840 - 850

*segun ISO 6872

IPS e.max ZirCAD

IPS e.max ZirCAD es un bloque de 6xido de circonio
presinterizado y estabilizado con itrio para la tec-
nologia CAD/CAM. Los bloques estan disponibles
en color o incoloros. IPS e.max ZirCAD se puede
procesar facilmente en una unidad CAD/CAM en
estado parcialmente sinterizado “gredoso”. El
fresado siempre se realiza con un incremento volu-
métrico de la estructura de aproximadamente
20-25%. Gracias al controlado proceso de fabrica-
ciéon de los blogues en combinacion con un opti-
mizado proceso de sinterizacién en un horno de
alta temperatura (p. ej. Programat S1), la contrac-
cién de las estructuras ligeramente sobredimensio-
nadas y fresadas, se pueden controlar de tal manera

IPS e.max ZirCAD Yttria stabilized TZP

que se logra una excelente precision de ajuste. CET (100-400°C) [10-6 /K] 10.8
Durante el proceso de sinterizacion, se consiguen CET (100-500°C) [10°6 /K] 10.8
las propiedades especificas finales de IPS e.max Resls e £ 1B Hien A5 ez (L PEIE 500
ZirCAD. Durante el proceso se genera una estruc- -

tura densificada en mas del 99%, que presenta Tenacidad a la fractura [MPa m*<] >5
una alta resistencia a la flexién (>900 MPa) en Dureza Vickers [MPal 13000
combinacién con una alta tenacidad a la fractura Solubilidad quimica [ug/cm?]* 1
(5.5 MPA m©5), cumpliendo asf los requisitos clinicos  Temperatura de sinterizacion [°C] 1500

para resistir a las fuerzas masticatorias, particular-

mente en la zona de posteriores. *segun 150 6872



IPS e.max CAD Crystall./Connect

IPS e.max CAD Crystall./Connect es una cerdmica
de vidrio de fusion especialmente desarrollada, que
se utiliza para crear una unién homogénea entre la
estructura IPS e.max ZirCAD vy la estructura de blin-
daje IPS e.max CAD durante la coccion de

IPS e.max CAD-on Fusion/Cristalizacion.

Los colores de la ceramica de vidrio de fusién
estan ajustados de tal manera que los colores
MO 0 a MO 4 de IPS e.max ZirCAD combinados
con los colores IPS e.max CAD, se corresponden
con los colores del concepto cromatico IPS e.max.
Al combinar la estructura mas brillante de

IPS e.max ZirCAD con la estructura de blindaje
translicida, IPS e.max CAD HT y el material armo-
nizador IPS e.max CAD Crystall./Connect, se
pueden elaborar restauraciones que presentan
unas extraordinarias propiedades estéticas.

IPS e.max CAD Crystall./Connect es un sistema
ceramico polvo/liquido, predosificado y listo para
usar, disponible en monodosis y nueve colores.
Con la ajustada precision de vibrado, del polvo/
liquido de IPS e.max CAD Crystall./Connect (con
lvomix), se transforma en liquido, lo que permite
que el material se mezcle y los componentes se
unan. Sin la influencia mecanica (vibracién)

IPS e.max CAD Crystall./Connect se vuelve otra vez
estable, lo que permite controlar la restauracién en
articulador. Esta propiedad especial se conoce
como tixotropia.

IPS e.max CAD Crystall./Connect

CET (100-400°C) [106 /K] 9.5
CET (100-500°C) [106 /K] 9.2
Resistencia a la flexion (biaxial) [MPa]* 160
Solubilidad quimica [ug/cm?]* 10
Temperatura de fusién [°C] 840

*segun ISO 6872

TYstall,/Conn®




Después de la coccién IPS e.max CAD-on Fusién/
Cristalizacion a 840° C/1544° F el material sinteri-
zado muestra una resistencia de 160 MPa y forma
una unién homogénea con la estructura IPS e.max
ZirCAD y la estructura de blindaje IPS e.max CAD.
En imagenes MER esta homogénea unién es clara-
mente visible en ambas interfases del material. La
temperatura de sinterizacién de IPS e.max CAD
Crystall./Connect se ha ajustado a la temperatura
de cristalizacién de IPS e.max CAD con el fin de
que el proceso de fusion y la cristalizacion de

IPS e.max CAD se pueda realizar con una coccién
(coccion de fusion/cristalizacion).

Como base de la coccion IPS e.max CAD-on
Fusion/Cristalizacion se utilizé el programa de cris-
talizacién IPS e.max CAD. El presecado de la res-
tauracién, incluyendo el area de fusién, es un paso
parcial importante en el proceso de coccion.
Como el secado uniforme de la ceramica de
vidrio de fusion, tiene lugar en el gap de fusion,
la restauracion fundida debe presecarse.El prese-
cado especifico debe tener lugar por medio de un
proceso controlado en un horno de ceramica apro-
piado. Un secado insuficiente o demasiado rapido
puede tener como resultado el desprendimiento
total o parcial de la estructura de blindaje de la
restauracion. Ademads, se ha ajustado la velocidad
de calentamiento y el tiempo de mantenimiento a
820° C/1508° F, para asegurar un calentamiento
uniforme de toda la restauracion.

Al final del ciclo del programa, el enfriamiento
lento se ha extendido a 600° C/1112° F. Debido

a la complejidad del programa de coccién que ha
sido desarrollado especialmente, el horno de cera-
mica debe cumplir unos estrictos requisitos.

IPS e.max CAD |:|

IPS e.max CAD Crystall./Connect

IPS e.max ZirCAD

IPS e.max CAD-on fusion area




Usos

— Coronas

— Coronas ferulizadas

— Puentes de 3-4 elementos

— Superestructuras de implantes para coronas

— Superestructuras de implantes para coronas ferulizadas

— Superestructuras de implantes para puentes de 3-4 elementos

— Restauraciones con mas de dos unidades ponticas conectadas

— Dos ponticos como elementos de extensién

— Preparaciones subgingivales muy profundas

— Pacientes con denticiones residuales muy reducidas

— Pacientes con bruxismo

— Cualquier otro uso no enumerado en las indicaciones

— Uso de materiales de estratificacion IPS e.max Ceram (técnica de
estratificacion, técnica de cut-back)

— Uso de IPS e.max Ceram Glaze, Shades, Essences (técnica de
maquillaje)

g

Aviso importante:

Esta contraindicada la elaboracion de puentes
IPS e.max CAD HT sin apoyo de una estructura
de o6xido de circonio.

Si no se observan las siguientes restricciones pueden comprometerse

los resultados de las restauraciones:

— Fallos por fresar IPS e.max CAD e IPS e.max ZirCAD con sistemas
CAD/CAM no compatibles.

— Fallos por no mantener el grosor minimo establecido del conector
y de la restauracion

— La sinterizacion de IPS e.max ZirCAD no se debe realizar en hornos

de alta temperatura no compatibles

— La coccién de fusién/cristalizacion no se debe realizar en hornos
de cerdmica que no estén aprobados y/o recomendados

— La coccion de fusidn/cristalizaciéon o la coccién de caracterizacion/
glaseado no se debe realizar modificando los parametros

— La coccidn de fusién/cristalizacion o la cocciéon de caracterizacion/
glaseado no se debe realizar en hornos de cerdmica que no estén
calibrados.

— La coccion de fusidn/cristalizaciéon o la cocciéon de caracterizacion/
glaseado no se debe realizar en hornos de altas temperaturas (p.
ej. Programat S1)

— No mezclar IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades, Stains con
otras ceramicas dentales (p. €j. IPS e.max Ceram Glaze, Stains y
Essences)

— No se debe humedecer o rehumedecer IPS e.max CAD Crystall./
Connect (cerdmica de vidrio de fusion)

— En general, no mezclar IPS e.max CAD Crystall./Connect con otras

ceramicas dentales
— Utilizar otro vibrador que nos sea lvomix

El producto no se debe utilizar para elaborar restauraciones si el
paciente es alérgico a cualquiera de los componentes de IPS e.max.

Composicion

— IPS e.max CAD bloques
Componentes: SiOy
Componentes adicionales: Li;O, K;0, MgO, Al;03, P05 y otros
oxidos
— IPS e.max ZirCAD bloques
Componentes: ZrO;
Componentes adicionales: HfO,, Ay0O3, Y03 y otros 6xidos

— IPS e.max ZirCAD Colouring Liquid
Componentes: agua, etanol, sales colorantes, aditivos

— IPS e.max CAD Crystall./Connect
Componentes: 6xidos, agua, butandiol y cloruro

— IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades y Stains
Componentes: 6xido, glicoles

— IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid
Componentes: Butanodiol

— IPS e.max CAD Crystall./Add-On Incisal, Dentin, Connect
Componentes: 6xidos

— IPS e.max CAD Crystall./Add-On Liquid allround
Componentes: agua, butanodiol y cloruro

- IPS e.max CAD Crystall./Add-On Liquid longlife
Componentes: agua, butanodiol y cloruro

— IPS Object Fix Putty / Flow
Componentes: dxidos, agua, agente espesante

— IPS Contrast Spray Labside
Componentes: Componentes: pigmentos en suspension en etanol,
propulsor: mezcla propano-butano

— No inhale el polvo de cerdmica — utilice equipo de aspiracién y
mascarilla
— IPS Contrast Spray Labside no se debe aplicar intraoralmente.



Datos cientificos

La “Documentacion Cientifica IPS e.max CAD-on" contiene datos cientificos adicionales (p. e]. resistencia,
abrasion, biocompatibilidad).

Esta documentacion Cientifica se puede obtener de Ivoclar Vivadent.

Para mas informacién acerca de las cerdmicas sin metal en general e IPS e.max, consulte los Report N° 16
y N° 17 de Ivoclar Vivadent.




Concepto Color

En la técnica CAD-on, el color deseado de la restauracion es el resultado de la combinacion de:

el color de la estructura

el color de la ceramica de vidrio de fusion
el color de la estructura de blindaje

caracterizaciones

—_ o~~~

IPS e.max ZirCAD MO)
PS e.max CAD Crystall./Connect)

PS e.max CAD HT)

IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains)

Las propiedades estéticas deseadas se pueden lograr especificamente si se seleccionan los materiales
correctos que se correspondan con el color del diente deseado.
Note: If other combinations are selected (e.g. different zirconium oxide shades), the final shade may

differ.
Color de diente deseado
BL1 | BL2 | BL3 | BL4 | Al A2 A3 | A35 | A4 B1 B2 B3 B4 C1 2 | c3 c4 | D2 | D3 | D4
IPS e.max ZirCAD MO 0 MO 1 MO 2 B MO 1 B MO
shaded 1
g IPS e.max ZirCAD
= | non-shaded MO 0 MO 0 X9 MO 0 MO 0 MG MO 0
Q. 0 0
o + MO 0 + + + + + 5 +
IPS e.max Zi.rcAD CL1 CL2 aa CL1 CL3 ai cL4
Colouring Liquid *
IPS e.max CAD 1 2 3 4 5 6 9 3 4 7 8 9 8 9
Crystall./Connect
IPS e.max CAD HT | BL1' | BL2 | BL3! | BL4T | Al A2 A3 | A35 | A4 B1 B2 B3' | B4 C1 2 | 3 | ca D2 | D3' | D4
IPS e.max CAD
SHO SH 1 SH 2 SH3 SH 4
Crystall./Shade
IPS e.max CAD
Crystall./Shade SHI SH 12 SH 11 SH 12
Incisal

IPS e.max CAD
Crystall./Stains

white, creme, sunset, copper, olive, khaki, mahogany

*La gama de productos disponibles puede variar de un pafs a otro.

! Los blogues IPS e.max CAD HT B40 estan disponibles en 10 colores. Para crear el color de diente deseado, se selecciona el color de blogue mas proximo en el respectivo grupo de color y el color de diente final se determina

con Stains.

Aviso:

g

No utilice los materiales de
estratificacion IPS e.max Ceram
ni Shades, Essences o Glaze

en combinacion con la técnica IPS e.max CAD-on.




Concepto Bloque

Concepto de bloques IPS e.max CAD

IPS e.max CAD esta basicamente disponible en tres grados de translucidez (HT, LT, MO) y tres
tamanios (112, C14, B40). Dependiendo del nivel de translucidez, se dispone de diferentes tamarfios
de blogues. Por razones de estética, con la técnica IPS e.max CAD-on, se utilizan los blogues IPS e.max
CAD HT.

Técnica de proceso Indicaciones

Técnica de : Técnica de : Técnica Carillas Carillas Inlays Onlays Coronas Coronas Coronas Coronas Puentes :

cut-back estratifi- CAD-on finas parciales : anteriores : posteriores: ferulizadas : posteriores:
cacion de3-4

elementos ;

o il r

ranslucency = - |

* hasta el segundo premolar
** Técnica IPS e.max CAD-on en combinacion con IPS e.max ZirCAD

IPS e.max CAD HT (alta translucidez)

Los blogues IPS e.max CAD HT B40 (Alta Translucidez) estan disponibles en 9 colores A-D y 1 color
Bleach BL. Para la elaboracion de restauraciones de puentes IPS CAD-on, solo se utilizan los bloquees
B40. Gracias a su translucidez, los bloques IPS e.max CAD HT son ideales para la elaboracion de restau-

raciones IPS e.max CAD-on con la técnica de maquillaje. Las restauraciones IPS e.max CAD-on realizadas
con los bloques HT muestran una luminosidad y translucidez naturales. Para caracterizar las restaura-
ciones IPS e.max CAD-on, solo se utiliza IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains y Glaze.

El programa completo de suministro se puede encontrar en
www.ivoclarvivadent.com.



Actualmente, IPS e.max ZirCAD se suministra en 9 tamafnos de bloque (ver cuadro) y
3 colores (MO 0, MO 1, MO 2). Esta forma de suministro proporciona la maxima flexibilidad
durante la eleccién de bloque, respecto tanto del color como del tamaro de blogue.

Estan disponibles los siguientes bloques IPS e.max ZirCAD: ey

Nombre del boque argo, MO 0 MO 1 MO 2
Dimensiones en mm /

(ancho x largo x alto) @ )
,,//iyp

oupue

IPS e.max ZirCAD for inLab C 13
13.2x13.2x14.0

IPS e.max ZirCAD for inLab C 15
14.5x 15.5x 18.5

IPS e.max ZirCAD for inLab C 15 L
15.4 x 19.0 x 20.0

IPS e.max ZirCAD for inLab B 40
14.2 x 15.5x40.0

IPS e.max ZirCAD for inLab B 40L
15.4 x 19.0 x 39.0

IPS e.max ZirCAD for inLab B 55
15.5x 19.0 x 55.0

IPS e.max ZirCAD for inLab B 65
22.0x25.0x65.0

IPS e.max ZirCAD for inLab B 65 L-17
17.0 x 40.0 x 65.0

NSNINSNINININININS

IPS e.max ZirCAD for inLab B 85 L-22
22.0x40.0 x 85.0

NSNS ININININISOS
NINSNINININISNINS

N
N

El programa completo de suministro se puede encontrar en www.ivoclarvivadent.com.



¢ @e.maXx’ CAD-on
Pasos clinicos, preparacion de modelos

Técnica IPS e.max

‘

Pasos de trabajo Productos Ivoclar Vivadent

OptraGate®

IPS® Natural Die Material
Guia de colores

IPS® Contrast Spray Labside

IPS e.max ZirCAD MO

IPS e.max ZirCAD Colouring Liquids*
|

IPS e.max CAD HT

Programat® S1

- lvomix

IPS e.max CAD Crystall./
Shades, Stains, Glaze, Add-On

IPS e.max CAD Crystallization
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr Tray and Pins

I l IPS Object Fix Putty and Flow
= Programat
hﬁ P300, P500, P700, EP 5000
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Monobond® Plus

—— Multilink® Automix

T | SpeedCEM
""" Vivaglass® CEM
F bluephase®

,,,,,,,,, OptraFine®

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr Proxyt®

*La gama de productos disponibles puede variar de un pais a otro

¢

6n de modelos

inicos, preparacion

Pasos cl



Toma de color - Color del diente, color del diente preparado

Un requisito previo para una restauracion de ceramica total natural es la éptima integracién en la cavidad
oral del paciente. Para lograrlo, el odontélogo debe tener en cuenta las siguientes pautas e indicaciones.
En el resultado estético global de las restauraciones de ceramica total, influyen los siguientes factores:

¢ Color del diente preparado (preparacién natural, muién, pilar, implante)
¢ Color de la restauracion (color de la estructura, estratificacion, caracterizacion)
e Color del material de cementacién

El efecto dptico del diente preparado no debe subestimarse para la realizacién de restauraciones altamente
estéticas. Por ello, se debe tomar el color del muidn junto con el color de diente deseado, con el fin de
elegir el bloque apropiado. Esto es de maxima importancia, especialmente, con preparaciones fuertemente
pigmentadas o reconstrucciones sin color dental. Con la finalidad de obtener la estética deseada, se debe
tomar primero el color del diente preparado.

Toma de color del diente natural

Después de la limpieza dental, se toma el color del diente sin preparar y/o de los dientes adyacentes con
una guia de colores. Cuando se toma el color del diente, deben considerarse caracteristicas individuales.
Si se planifica una preparaciéon de corona, por ejemplo, también debera tomarse el color cervical. Para
lograr los resultados mas naturales posibles, la toma de color debe realizarse con luz dia. Ademas, el
paciente no deberé vestir con colores intensos y si procede, se debera quitar el carmin.

Toma de color muién
Con el fin de facilitar la reproduccién del color de diente deseado, el color del diente preparado se
determina con ayuda de la guia de colores IPS Natural Die Material, que permite al protésico elaborar
un mundén modelo de color similar al del diente preparado del paciente, sobre cuya base se seleccionan
los colores correctos y valores de luminosidad de la restauracion de ceramica total. a ‘
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Directrices de preparacion

Directrices basicas de preparacion para restauraciones de ceramica sin metal

— Sin angulos ni bordes afilados

— El borde incisal de la preparacion, en especial para dientes anteriores, debera tener al menos 1.0 mm
(geometria del instrumental de fresado), con el fin de permitir un éptimo fresado durante el proceso
CAD/CAM.

Con la técnica IPS e.max CAD-on, se deben tener en cuenta las siguientes anotaciones:

Por razones técnicas, la estructura de 6xido de circonio se disefia con el software con un hombro circular
sobre el diente pilar/estructura de la corona. La altura de este hombro viene determinada principalmente
por la forma de la preparacién y el disefio totalmente anatémico del diente.

— Un hombro/chamfer muy pronunciado, da como resultado un fino reborde de éxido de circonio.

— Un hombro/bisel menor, da como resultado un reborde de éxido de circonio mas amplio.

Un hombro/chamfer muy pronunciado, da como resultado un fino reborde de Un hombro/bisel menor, da como resultado un reborde de 6xido de circonio
oxido de circonio. més amplio.

Pasos clinicos, preparacion de modelos



Coronas individuales hasta puentes de tres elementos

Corona anterior Corona posterior

— Reduzca la forma anatémica y tenga en cuenta los — Reduzca la forma anatémica y tenga en cuenta los
grosores minimos estipulados. Prepare un hombro grosores minimos estipulados. Prepare un hombro
circular con bordes internos redondeados o un chamfer circular con bordes internos redondeados o un chamfer
con un angulo de aprox. 10-30°. Ancho del hombro con un angulo de aprox. 10-30°. El ancho del hombro
circular/chamfer al menos 1.0 mm. circular/chamfer debe tener al menos 1.0 mm.

— Reduzca el tercio incisal de la corona aprox. 1.5 mm. — Reduzca el tercio incisal de la corona aprox. 1.5 mm.
Reduzca el area vestibular y/u oral aprox. 1.5 mm. Reduzca el area vestibular y/u oral aprox. 1.5 mm.

— En el caso de cementacién convencional o auto- — En el caso de cementacién convencional o auto-
adhesiva, la preparacién no debe ser expulsiva. adhesiva, la preparacién no debe ser expulsiva.

Puentes de 4 elementos

— Reduzca uniformemente la forma anatémica y tenga en cuenta los grosores minimos estipulados. Prepare un

hombro circular con bordes internos redondeados o un chamfer con una anchura de al menos 1.0 mm.

Reduzca el tercio incisal de la corona- &reas incisales y/u oclusales, en aprox. 1.5 mm.

— Para coronas anteriores, la reduccion en la parte labial y/o palatina/lingual debe ser al menos de 1.5 mm. El borde
incisal de la preparacion debera tener al menos 1.0 mm (geometria de la fresa), para permitir un fresado 6ptimo
del area incisal durante el proceso CAD/CAM.

— Para coronas posteriores, la reduccién en el area bucal y/o palatino/lingual debe ser al menos 1.5 mm.

En el caso de cementacién convencional o autoadhesiva, la preparacién no debe ser expulsiva.



Preparacion del modelo

Para la eleccion del material del modelo, por favor tenga en cuenta las instrucciones del fabricante del
sistema CAD/CAM.

Importante para la fabricacion de modelos:
Revise el radio del borde incisal/oclusal del diente preparado (maxilar y mandibula).

El borde incisal/oclusal preparado debera tener al menos el mismo grosor que el didmetro de la fresa

que se utilice en la cavidad durante el proceso CAD/CAM.

Si el borde incisal/oclusal del mufién preparado es mas fino que el didmetro de la fresa, el borde se
tiene que rebajar como corresponde.

Los margenes de la preparacién se deben definir claramente, con el fin de que se registren claramente
durante el escaneado.

No aplique barniz de mufiones ni separador.

En los casos clinicos con bordes alveolares muy finos, la zona lingual/palatina del borde debe comple-

mentarse con silicona de adicion o un material similar. Esto permite disefiar correctamente las dimen-

siones del péntico durante el subsiguiente disefio de la restauracion.

Como modelo de trabajo se utiliza un modelo de yeso duro

L

En casos los casos clinicos con bordes alveolares muy fino, se debe aliviar la zona lingual/palatina del modelo

6n de modelos

inicos, preparacion

Pasos cl




Grosores de material

El disefio de la restauracion es la clave del éxito de las restauraciones de cerdmica sin metal duraderas. Cuanto mas aten-
cion se presta al disefio, tanto mejor son los resultados finales y el éxito clinico obtenido. Se deben tener en cuenta las
siguientes pautas basicas:

El disefio de la restauracion generado por el software se puede adaptar individualmente a los requisitos clinicos, utilizan-
do las herramientas de disefo.

En el caso de puentes, se debe asegurar una penetracién suficiente de los distintos elementos del puente, con el fin de
respetar las dimensiones minimas de los conectores en la restauracion IPS e.max CAD-on.

Durante la elaboracion de una restauracion IPS e.max CAD-on, el software realiza la separacion en la
estructura IPS e.max ZirCAD y la estructura de recubrimiento IPS e.max CAD, después del diseio de la
forma anatémica.

Si en la vista previa del fresado se realizan cambios en la estructura durante la elaboracion, asegurese de no crear socavadu-
ras. De lo contrario, el blindaje con IPS e.max CAD no se podra situar sobre la estructura.

Después del proceso de fresado, solo se debe alisar el punto de union del bloque sobre la estructura IPS e.max ZirCAD.
No es posible realizar mas tratamientos, ya que podria influir en el tamafio de la junta de fusion.

En el software se almacenan los siguientes grosores minimos, que deben respetarse. Por favor, consulte las indi-

caciones (ver pagina 8) para mas informacion sobre las posibles restauraciones.

Coronas Coronas Coronas Coronas posteriores
parciales posteriores de de 4 elementos
3 elementos (con méximo 2 pénticos
conectados)
IPS e.max IPS e.max CAD circular 0.7 0.7 0.7 0.7
minimo grosor de
estructura de inndaje oclusal 0.7 0.7 0.7 0.7
i circular 0.5 0.5 0.5 0.5
IPS e.max ZirCAD
minimo grosor de la oclusal 0.5 0.5 0.5 0.7
estructura
Dimensiones del conector — — 9 mm? 12 mm2

Dimensiones en mm



¢ @.maX® CAD-on
Proceso CAD/CAM

Proceso CAD con software de Sirona InLab 3D

Para elaborar restauraciones IPS e.max CAD-on con el sistema Sirona inLab®, es necesario disponer del software InLab 3D
V3.81 o superior. Las operaciones y funciones basicas de este software se describen en las respectivas instrucciones “inLab
3D Operator’s Manua

1.
Ademads de las instrucciones, se deben tener en cuenta las siguientes indicaciones para la elaboracién de restauraciones

IPS e.max CAD-on. La descripcion no es concluyente y no incluye todos los detalles requeridos; esta limitada a los pasos
relevantes en el contexto de la técnica IPS e.max CAD-on.

En New dialog, p. €]., para la creacién de un
puente, realice la siguiente seleccion:

Restauracion: Puente
Técnica de disefio: Multicapa
La técnica de disefio "Multicapa" es la herramienta

que el software utiliza para crear restauraciones
IPS e.max CAD-on.

Una vez realizado el escaneado del modelo o del

diente preparado, se seleccionan los materiales de
restauracion. Con este paso, se activa el grosor del
material requerido para el material elegido para el
posterior disefo.

Estructura: Ivoclar Vivadent IPS e.max ZirCAD

Estructura de blindaje: Ivoclar Vivadent IPS e.max CAD

Q

R

Para la estructura, realice las siguientes configura-
ciones individuales en el cuadro de didlogo Parémetro:

|__l — Resistencia de contacto oclusal: p. €j., -50 um
= —> influye en la resistencia de los puntos de contacto
—
[ — Separador: p. €j., 0 ym
s —> configuracion individual de acuerdo con el ajuste
o F_'_"[h-j requerido sobre el modelo
| =] - Angulo lingual abierto: 0° — 45°
I —> depende de cada caso clinico o de la deseada
E__!- i geometria de la restauracion
Lt g g o |

Proceso CAD/CAM



Determinacién de los margenes de preparacion e incorporacion de la
linea base del péntico en restauraciones de puentes.

Aviso: En el modo de disefio Multicapas, la linea base define las
dimensiones del apoyo del pontico del puente y por tanto las
dimensiones de la estructura.

Ejemplo: caso clinico con borde alveolar delgado

La linea base se introduce en la “gingiva” y parte aliviada del mode-
lo (cf pagina 17 Preparacién del modelo), de tal manera que se
puede lograr el deseado apoyo del péntico.

Ejemplo: caso clinico con borde alveolar delgado

—> sin aliviar el delgado borde alveolar, no se puede introducir
correctamente la /inea base.

Aviso sobre la seleccion optima del eje de insercion:

Una inadecuada seleccion del eje de insercion (ver imagen: el modelo
estd demasiado inclinado hacia el aspecto bucal) puede ocasionar un
cuello ancho de éxido de circonio sobre la estructura.

Por ello, el eje de insercion se debe establecer de tal manera que
permita una vista 6ptima de todos los hombros de la preparaciéon de
los dientes pilares.

En casos dificiles, es aconsejable inclinar mas bien el modelo hacia el
lado palatino/lingual para lograr un disefio 6ptimo de la restauracién
sobre el lado bucal.



EiE BE ERE SOy

La sugerencia de estructura generada automaticamente se puede
adaptar a la situacion clinica con las Herramientas de disefio.

Si se elaboran puentes, se debe tener en cuenta una penetracion
suficiente de los ponticos. La entrada define la superficie total
de la seccion transversal del conector (estructura y estructura de
blindaje).

Un marco realzado con un fondo rojo (en el pie de la pantalla), indi-
ca un érea insuficiente de la seccion transversal del conector. La
penetraciéon de los componentes del puente deben incrementarse
con las Herramientas de disefio.

El angulo lingual abierto (0°-45°) se puede modificar con el cuadro
de didlogo Parametros.

Una vez introducido el angulo, los cambios se hacen efectivos
mediante la edicién de un pequeno segmento en la linea base.

Al cambiar a vista previa de fresado, automaticamente tiene lugar la
segmentacién de la restauracién en “Estructura” y "Estructura de
blindaje" (transparente).

Si fuera necesario, la superficie oclusal se alisa (p. e]. en de pdnticos
protrusivos) por medio de las Herramientas de disefo.
iRespete los grosores minimos!

Las superficies circulares no se deben editar con las
Herramientas de disefio, ya que se comprometeria el
ajuste de la estructura de blindaje.

O
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En el Ment de Diseno, cargue la estructura de recubrimiento en la
vista previa de fresado pulsando en Edicién de la estructura de
blindaje.

Aviso: El proceso de fresado de la estructura deberd comenzar solo
en este momento (ver proxima imagen), ya que de lo contrario no se
puede cargar la vista previa de fresado de la estructura de blindaje.

En la vista previa de fresado seleccione Modo Endo para asegurar que
se logra un espacio de unién uniforme entre la estructura y la estruc-
tura de recubrimiento.

Antes del proceso de fresado de la estructura, en seleccién de blo-
que elija Ivoclar Vivadent IPS e.max ZirCAD y el tamaho de bloque
deseado. Seguidamente inicie el proceso de fresado.

Antes del proceso de fresado de la estructura de blindaje, en selec-
cion de bloque, elija Ivoclar Vivadent IPS e.max CAD y el tamano de
bloque deseado. Seguidamente inicie el proceso de fresado.



Proceso CAM con Sirona inLab® MC XL

El proceso de fresado de la estructura IPS e.max ZirCAD y de la estructura :“_“ i
de blindaje IPS e.max CAD se realiza en un equipo de fresado Sirona 'F._“
inLab MC XL. Por favor, consulte las recomendaciones de Sirona, respecto =

de las herramientas de fresado apropiadas.
ce.max ZirCAD

o _ MO2/B 40
Para el proceso de fresado en un equipo Sirona inLab MC XL, tenga en

i

cuenta las recomendaciones de Ivoclar Vivadent respecto de los aditivos

de fresado Dentatec.

Estructura fresada de IPS e.max ZirCAD Estructura de blindaje fresada IPS e.max CAD

Proceso CAD/CAM



Acabado de la estructura y de la estructura
de blindaje

Completado de la estructura IPS e.max ZirCAD

Aviso: Para una informacién méas detallada sobre el proceso de IPS e.max ZirCAD, por favor consulte las
instrucciones de uso de IPS e.max ZirCAD.

Acabado

Como regla general, en la técnica IPS e.max CAD-on, el repasado manual de la estructura IPS e.max ZirCAD
debera limitarse al alisado del punto de acoplamiento en el bloque.

El cuello circular en los pénticos de los puentes y estructuras de coronas generados por el soft-
. ware no se deben repasar, ya que se podria comprometer la precision de ajuste entre la estruc-
%. tura IPS e.max ZirCAD y la estructura de blindaje IPS e.max CAD.
Es de vital importancia utilizar los correctos instrumentos de repasado para corregir los puntos de acoplamiento de la
estructura IPS e.max ZirCAD. Si se utilizan instrumentos inadecuados, se pueden producir p. €j. fracturas de los bordes
(por favor, consulte el Flow Chart de Ivoclar Vivadent “Instrumentos de repasado recomendados para el 6xido de circonio
IPS e.max).

Se recomienda el siguiente proceso para el acabado de las estructuras IPS e.max ZirCAD:

— La estructura de 6xido de circonio presinterizada es susceptible a dafios y fracturas, por lo que se debe manipular con
cuidado.

— Aclare la estructura fresada IPS e.max ZirCAD bajo un chorro suave de agua corriente directamente después del fresado
para eliminar los residuos. Seguidamente, aplicar con cuidado aire comprimido.

— Separe cuidadosamente la estructura fresada IPS e.max ZirCAD de su soporte utilizando un disco de separacién de
diamante.

— Revise el grosor proximo al punto de acoplamiento con calibrador y reduzca con precision a dicho grosor
el punto de acoplamiento de la estructura IPS e.max ZirCAD. Alise la zona de acoplamiento con instru-
mentos apropiados.

— No utilice pulidores de goma finos para realizar el acabado de las estructuras IPS e.max ZirCAD que tengan que
maquillarse con una solucion de infiltracion, ya que ello sellaria la superficie y pueden producir un coloreado desigual.

— Las fresas de carburo de tungsteno asperas y fresas de gran didmetro no estan indicadas, ya que las vibraciones durante
el acabado pueden resultar en un descascarillamiento. Por ello, solo se deben utilizar fresas pequefas de carburo de
tungsteno e instrumentos de acabado de pequefo diametro.

— No separe a posteriori la estructura de puentes con discos, ya que se pueden producir puntos de rotura predeterminados,
que pueden causar la fractura de la restauracion.

— Después del acabado limpie la estructura IPS e.max ZirCAD con aire comprimido para eliminar el polvo de fresado. Si la
estructura sigue estando humeda, limpiela ademas bajo agua corriente.

— Asegurese de eliminar todos los residuos de fresado (e.g. polvo de fresado). Si quedara polvo de fresado, éste se
fundirfa con la estructura durante la sinterizacion, lo que produce imprecision de ajuste.

— La estructura no se debe limpiar con ultrasonido en bafio de agua o con chorro de vapor.

— La estructura no se debe arenar con Al,O3 o con perlas de pulido de vidrio.



Separe cuidadosamente la estructura fresada IPS e.max ZirCAD de su soporte utilizando un
disco de separacion de diamante.

No separe a posteriori la estructura de puentes con discos.

Revise el grosor proximo al punto de acoplamiento y reduzca a dicho grosor el punto de
acoplamiento de la estructura IPS e.max ZirCAD.

Comparacion: Area de punto de acoplamiento antes (izquierda) y después (derecha)
del fresado.

No repase el cuello circular generado por el software en la estructura IPS e.max ZirCAD.

No alise areas rugosas de la superficie de la estructura IPS e.max ZirCAD, ya que
ello aumenta innecesariamente el tamafo de la union.

Alise el punto de acoplamiento con instrumental apropiado. jTenga en cuenta
los grosores minimos de la estructura IPS e.max ZirCAD!

Comparacion: Estructura IPS e.max ZirCAD después del proceso CAM (arriba)
después de la correccion del punto de acoplamiento (debajo;

y
).

Acabado de la estructura y de la estructura de blindaje



Acabado —  Secado 1» Cc:)';:fni?‘) } Sinterizacion —  Revision

Secado
La estructura IPS e.max ZirCAD debe estar completamente seca para evitar dafos durante la sinterizaciéon. No se deben
sinterizar estructuras humedas IPS e.max ZirCAD.

Por favor, tenga en cuenta las siguientes notas para el secado:

— La estructura IPS e.max ZirCAD debe estar libre de polvo y residuos de fresado.

— La estructura se puede secar bien en una cdmara de secado o bajo una ldmpara de infrarrojos. Para el
secado, coloque la estructura IPS e.max ZirCAD sobre la superficie oclusal.

— Auviso: Si se utilizan ldmparas de infrarrojos (250 W), la distancia a la pieza (5-20 cm) influye de manera
decisiva en el desarrollo térmico.

— El tiempo de secado depende de la temperatura. Para el secado de estructuras, no se debe exceder
una temperatura de 140° C (284° F). Con temperaturas mas bajas, hay que prolongar el tiempo de
secado.

— El tiempo de secado también varia con el tamafo de la estructura IPS e.max ZirCAD. El siguiente cuadro
contiene los tiempos de secado requeridos.

Temperatura ~70 °C / 158°F Temperatura ~140 °C / 284°F
Estructuras de un elemento =15 min 5-10 min
Estructuras de puentes de 3-4 piezas =40 min =25 min
Acabado -  Secado 1» C%Lc:::afo } Sinterizacion —  Revision

Coloreado (opcional)
Para el coloreado de las estructuras IPS e.max ZirCAD MO 0, se dispone de cuatro Liquidos de Coloreado (CL1-CL4)*. Con
el coloreado, el color de la estructura se adapta al concepto de color IPS e.max. La asignacion del color de diente deseado

se enumera en el cuadro de combinacion (pagina 50).

Aviso: Para un proceso detallado en cuanto a los Liquidos de Coloreado IPS e.max ZirCAD, por favor consulte las
instrucciones de uso IPS e.max ZirCAD.

Comparacion de IPS e.max ZirCAD coloreado antes y después de la sinterizacion

IPS e.max ZirCAD coloreado
antes de la sinterizacion

IPS e.max ZirCAD coloreado
después de la sinterizacion

Aviso sobre el uso de los Liquidos de Coloreado IPS e.max ZirCAD

iLas estructuras coloreadas con los Liquidos de Coloreado IPS e.max ZirCAD se deben presecar suficientemente en un
horno de presecado! El secado con aire es insuficiente y puede provocar la formacién de fisuras en la estructura durante el
proceso de sinterizacion en el Programat S1.

*La gama de productos disponibles puede variar de un pais a otro.
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Sinterizacion

Para la sinterizacion de las estructuras IPS e.max ZirCAD se recomienda preferentemente el horno de alta temperatura
Programat S1, ya que los programas del mismo estan éptimamente ajustados a IPS e.max CAD y la contraccion del material
durante la sinterizacién, permitiendo asi la obtencién de resultados 6ptimos.

Antes de la sinterizacion, las estructuras IPS e.max ZirCAD se deben dejar secar el tiempo suficiente, dependiendo del
tamano de las mismas (pagina 26). Por favor, tenga en cuenta que las estructuras IPS e.max ZirCAD que se sinterizan
mientras estan himedas, se dafian debido al alto aumento de temperatura.

Para el proceso de sinterizacion en Programat S1, se deben tener en cuenta los siguientes puntos: Colocar las
estructuras IPS e.max ZirCAD secas sobre la bandeja de sinterizacién suministrada con Programat S1:
— No utilice perlas de sinterizacion ZrO, en el Programat S1.

— La bandeja de sinterizacion se puede llenar completamente con estructuras IPS e.max ZirCAD. Asegurese de que Py

las mismas no estan en contacto entre ellas.

— Es posible la sinterizacién simultanea de estructuras de un elemento y puentes, asi como estructuras con estructura
de apoyo de sinterizacion.

— Respete la seleccion de programa.

— Proporcione un apoyo uniforme para las estructuras IPS e.max ZirCAD.

— Las estructuras de puentes no se deben apoyar exclusivamente sobre coronas pilares. El pontico del puente
se debe apoyar. Bajo ningun concepto, las coronas pilares pueden estar en contacto con la bandeja de
sinterizacion. jTenga en cuenta las notas en las instrucciones de uso de IPS e.max ZirCAD!

— Coloque las estructuras IPS e.max ZirCAD en circulos concéntricos sobre la bandeja de sinterizacion, especialmente las
estructuras de puentes. Importante: No coloque estructuras sobre la separacién en la bandeja de sinterizacion.

— Sitte la bandeja de sinterizacién cargada en la posicion requerida en el centro de la mufla de sinterizacion del Programat
S1 utilizando la horquilla de la bandeja de sinterizacion.

]
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Coloque las estructuras | en circulos concéntricos sobre la bandeja de sinterizacion. Esto Se pueden sinterizar simultaneamente estructuras con o sin estructura de apoyo de sinterizado.
asegura una distribucion uniforme de la temperatura dentro de la estructura durante el Tenga en cuenta la seleccion de programa. Las estructuras no se deben tocar entre ellas.
calentamiento y enfriamiento. No coloque estructuras sobre la separacion en la bandeja de sinterizacion.

Seleccione el programa de sinterizacién de acuerdo con los materiales usados (p. ej. utilice IPS e.max ZirCAD Liquidos de
Coloreado) y las indicaciones (elemento individual o estructura de puente) e inicie el proceso.

Retire la bandeja de sinterizacién con ayuda de la horquilla de la bandeja del Programat S1 después del proceso de sinteri-
zacién. Deje siempre que las estructuras IPS e.max ZirCAD alcance temperatura ambiente antes de continuar el proceso.

Para mas detalles sobre el proceso de sinterizacién, por favor consulte las instrucciones de uso de IPS e.max ZirCAD y
Programat S1.

Se puede encontrar méas informacién en www.ivoclarvivadent.com.

Acabado de la estructura y de la estructura de blindaje



Revision

Una vez que la restauracién IPS e.max ZirCAD ha alcanzado temperatura ambiente, contintie con los siguientes pasos:

— Retire la estructura IPS e.max ZirCAD de la bandeja de sinterizacion y coléquela con cuidado sobre el modelo.

— Revise el ajuste de la estructura IPS e.max ZirCAD sobre el modelo/mufnones.

— No repase el aspecto exterior de la estructura IPS e.max ZirCAD, con el fin de evitar un ajuste impreciso

h entre la estructura IPS e.max ZirCAD vy la estructura de blindaje IPS e.max CAD.

9. — No separe el puente de estructura a posteriori con discos de separacion después de la sinterizacion, ya
que ello podria provocar la aparicién de puntos de fractura predeterminados no deseados, que podrian
provocar la fractura de la restauracién.

— Si fuera necesario realizar correcciones para ajustar la estructura al modelo o mufones, utilice instrumentos de fresado
adecuados. Para la eleccion de los instrumentos de fresado, por favor consulte “Instrumentos de fresados recomenda-
dos para el éxido de circonio IPS e.max”.

— Utilice instrumental rotatorio a velocidad baja para el repasado. Se deben respetar las instrucciones del fabricante del
instrumental de repasado.

— Asegurese de respetar los grosores minimos.

— Finalmente, limpie la estructura IPS e.max ZirCAD bajo agua corriente o con aire y seque.

— La estructura IPS e.max ZirCAD no se debe arenar con Al,O3 o perlas de pulido, ya que ello danaria la superficie ceramica

y comprometeria la adhesion.

No repase el aspecto exterior de la estructura IPS e.max ZirCAD, con el fin de evitar un ajuste No separe el puente de estructura a posteriori con discos de separacion, ya que ello podria
impreciso entre la estructura IPS e.max ZirCAD y la estructura de blindaje IPS e.max CAD. provocar la aparicion de puntos de fractura predeterminados.

Estructura IPS e.max ZirCAD completamente preparada sobre el modelo.



Completado de la estructura de recubrimiento IPS e.max CAD

Aviso: Para una informacién mas detallada sobre el proceso de IPS e.max CAD, por favor consulte las .H'
instrucciones de uso IPS e.max CAD. = 'r

Ajuste Revision

oclusion, articulacion,
sobre la estructura puntos de contacto

Acabado

Es de vital importancia utilizar los correctos instrumentos para el acabado IPS e.max CAD. Si se utilizan instrumentos
inadecuados, se pueden producir fracturas de los bordes y sobrecalentamiento local (por favor, consulte el Flow Chart
de Ivoclar Vivadent “Instrumentos de repasado recomendados para las ceramicas de vidrio IPS").

Si fuera posible, realice los ajustes de las estructuras de recubrimiento IPS e.max CAD en estado de precristalizacion (azul).

— Utilice solo instrumentos de repasado apropiados, a bajas rpm y baja presion para evitar en particular, la deslaminacion y
descascarillamiento de los bordes.

— Se debe evitar el sobrecalentamiento de la cerdmica de vidrio.

Tenga en cuenta el siguiente proceso para el acabado de las estructuras de blindaje IPS e.max CAD:

— Separe con cuidado la estructura IPS e.max CAD del blogue con un disco de separacién de diamante.

— Coloqgue la estructura de blindaje IPS e.max CAD sobre la estructura sinterizada IPS e.max ZirCAD y revise el ajuste. La
estructura IPS e.max CAD debe descansar por completo sobre el cuello circular del pilar del puente o estructura de corona.

— Si fuera necesario realizar correcciones para ajustar la estructura de blindaje IPS e.max CAD a la estructura IPS e.max
ZirCAD, realicelas siempre sobre la estructura de blindaje IPS e.max CAD.

— La estructura IPS e.max ZirCAD y la estructura de blindaje IPS e.max CAD solo pueden estar en contacto entre si en el
cuello cervical, para asegurar una correcta fusién posterior con la ceramica de vidrio de fusion IPS e.max CAD Crystall./
Connect.

— En el caso de puentes, la estructura de blindaje IPS e.max CAD vy la estructura IPS e.max ZirCAD no deben estar en
contacto entre si en el drea del péntico basal. Si fuera necesario, corregir mediante repasado.

— Acabe los aspectos externos de la estructura de blindaje IPS e.max CAD con pulidores de goma. La estructura de blindaje
se puede colocar sobre la estructura IPS e.max ZirCAD para evitar una reduccién excesiva.

No separe el espacio interdental con discos. El espacio interdental se puede ajustar con finas fresas de diamante en
forma de cufa o discos de goma diamantados. Se deben evitar cortes en “forma de V".

— Alise con cuidado el punto de acoplamiento de la restauracion. Preste atencion al contacto proximal.

Coloque la restauracion (estructura IPS e.max ZirCAD con la estructura de recubrimiento IPS e.max CAD colocada) sobre
el modelo. En el articulador, revise los puntos de contacto oclusales y la articulacién. Si fuera necesario, realice correcciones
individuales.

Repase toda la superficie oclusal de IPS e.max CAD con un diamante fino para alisar la superficie de la estructura realizada
mediante el proceso CAD/CAM.

— Asegurese de que se conservan los grosores minimos.

Disene las texturas de las superficies.

Limpie las estructuras IPS e.max ZirCAD e IPS e.max CAD con ultrasonido en bafio de agua o chorro de aire antes de
continuar el proceso.

Hay que asegurarse de limpiar minuciosamente la restauracién antes de continuar con el proceso y de eliminar cualquier
resto procedente de los aditivos de fresado de la unidad de fresado CAD/CAM. Los residuos de los aditivos de fresado
que se mantengan en la superficie pueden provocar problemas de adhesién y decoloracion.

— jNo arene las restauraciones con Al,O3 o perlas de pulido de vidrio!

Completado de la estructura de recubrimiento IPS e.max CAD



Separe con cuidado la estructura de blindaje IPS e.max CAD del blogue con discos de separar Coloque la estructura de blindaje IPS e.max CAD sobre la estructura IPS e.max ZirCAD y
diamantados. revise el ajuste.

Si fuera necesario realizar correcciones de ajuste, realicelas siempre sobre la estructura de El &rea de contacto entre las estructuras IPS e.max CAD e IPS e.max ZirCAD se limita al cuel-
blindaje IPS e.max CAD. lo.

En el caso de puentes, las estructuras IPS e.max CAD e IPS e.max ZirCAD no deben entrar en Acabe los margenes de la estructura de blindaje IPS e.max CAD con instrumentos adecuados.
contacto entre ellas en el area del pontico basal. Para ello, se puede colocar la estructura de blindaje sobre la estructura IPS e.max ZirCAD.

No separe el espacio interdental con discos. El espacio interdental se puede ajustar con fresas de diamante en forma de cufia o discos de
goma diamantados. Se deben evitar cortes en “forma de V".



Dt A

Alise el punto de acoplamiento con instrumentos de repasado apropiados. Restauracion IPS e.max CAD-on con ajuste perfecto antes del proceso de fusion.

Revise la oclusion y articulacion, asi como los puntos de contacto sobre el modelo.

Repase toda la superficie oclusal, en especial las areas funcionales de la restauracion con un Diserie texturas de superficie. Preste atencion a los puntos de contacto.
diamante fino para alisar la superficie de la estructura generada por el proceso CAD/CAM.
Preste atencion a los puntos de contacto.

No arene la estructura de blindaje IPS e.max CAD con Al203 o perlas de pulido de vidrio. No arene la estructura IPS e.max ZirCAD con Al203 o perlas de pulido de vidrio!

Completado de la estructura de recubrimiento IPS e.max CAD



Proceso de fusion de la ceramica de vidrio

La cerdmica de vidrio de fusion IPS e.max CAD Crystall./Connect se

utiliza para fusionar la estructura de blindaje IPS e.max CAD con la

estructura IPS e.max ZirCAD. Ivomix (unidad de vibrado) se utiliza para

el proceso de la cerdmica de vidrio de fusion. ‘ \

IPS e.max CAD Crystall./Connect ya est4 predosi-
o y listo para usar como Monodosis y no se debe
:::i’“ diluir. La adicién de liquidos provoca una fusion
defectuosa de la restauracion. La consistencia del
material estd ajustada de tal manera que se logra una

fusion optima.

Preparaciéon

Preparacion

Para preparar el proceso de fusion, por favor tenga en cuenta lo siguiente:

— En base al color dental deseado, seleccione el material IPS e.max CAD Crystall./Connect apropiado, segun el cuadro de
combinacién (p. 50).

— Cologue Ivomix con presiéon sobre una superficie de trabajo lisa y conéctelo. Por favor, consulte las respectivas instrucciones

de uso para mas detalles sobre Ivomix.

Para vibrar el material, presione ligeramente la capsula cerrada IPS e.max CAD Crystall./Connect sobre la plataforma de

vibrado durante aproximadamente 10 segundos y agitela ligeramente.

Retire completamente la tapa de la capsula.
Asegurese de que el material se ha vibrado adecuadamente y que presenta una consistencia homogénea. Para ello utilice
la espatula IPS. Si fuera necesario, mezcle con la espéatula IPS mientras mezcle la capsula.

m - No afada liquidos.
Vo

Presione firmemente Ivomix sobre una supefficie lisa. Si fuera necesario, antes humedezca Presione ligeramente y agite la capsula cerrada sobre la plataforma de vibrado de Ivomix
ligeramente las patas de goma. durante aproximadamente 10 segundos.

Retire completamente la tapa de la capsula. Asegurese de que el material se haya mezclado adecuadamente y de que muestre una
consistencia homogénea. Para ello, utilice la espatula IPS.



Proceso de fusion

Proceso de
fusiéon

El proceso de fusion se debe completar rapidamente para evitar un secado prematuro de la ceramica de vidrio
de fusion IPS e.max CAD Crystall./Connect. La cantidad IPS e.max CAD Crystall./Connect que contiene una capsula es

suficiente para un puente de 4 elementos. Por favor, tenga en cuenta lo siguiente para el proceso de fusion:

Coloque la capsula abierta sobre el clip digital y coléquese el clip en el dedo.

Coloque una cantidad de IPS e.max CAD Crystall./Connect sobre el aspecto oclusal de la estructura IPS e.max ZirCAD
para evitar espacios vacios en el area de fusién. Distribuya uniformemente el material IPS e.max CAD Crystall./Connect,
vibrandolo durante un corto espacio de tiempo en lvomix.

Retire pequenas cantidades de IPS e.max CAD Crystall./Connect con la espatula IPS y distribayalo por los aspectos inter-
nos de la estructura de blindaje IPS e.max CAD.

Mantenga la superficie oclusal de la estructura de blindaje IPS e.max CAD contra la plataforma de vibrado de Ivomix
durante un corto periodo de tiempo, de tal manera que el material IPS e.max CAD Crystall./Connect se distribuya unifor-
memente.

Inserte la estructura IPS e.max ZirCAD en la posicién correcta en la estructura de blindaje IPS e.max CAD.

Mantenga la superficie oclusal de la restauracién contra la plataforma de vibrado de Ivomix. Al mismo tiempo, aplique
una ligera presion contra la estructura IPS e.max ZirCAD, p. €j. con la espatula IPS, con el fin de insertarla uniformemente
en la estructura de blindaje IPS e.max CAD.

Al unir la estructura IPS e.max ZirCAD y la estructura de blindaje IPS e.max CAD, el material IPS e.max CAD
Crystall./Connect debe salir uniformemente de la zona de fusion circular completa. Si no sale la ceramica de
vidrio de fusion de alguna zona, es que no se ha aplicado la cantidad suficiente de material en la estructura
IPS e.max CAD y todo el proceso se debe repetir con una capsula nueva. Separe y limpie las estructuras

IPS e.max ZirCAD e IPS e.max CAD bajo agua corriente antes de repetir el proceso.

La estructura de blindaje IPS e.max CAD esta en posicion correcta cuando esté asentada alienada con el cuello de la
estructura IPS e.max ZirCAD.

Importante: Mantenga la restauracion contra la plataforma de vibrado de Ivomix solo hasta que las estructuras

IPS e.max ZirCAD e IPS e.max CAD estén en posicién correcta entre si. Un proceso mdas largo de vibrado puede tener
como resultado que se salga demasiado material IPS e.max CAD Crystall./Connect.

Desconecte lvomix.

Las estructuras PS e.max ZirCAD e IPS e.max CAD estan en posicion firme cuando la restauraciéon deja de vibrarse.

Aplique IPS e.max CAD Crystall./Connect sobre el aspecto oclusal de la estructura IPS e.max ... distribuya uniformemente el material IPS e.max CAD Crystall./Connect con el vibrador.
ZirCAD ...

Retire IPS e.max CAD Crystall./Connect con la espatula IPS de la capsula y distriblyalo sobre el aspecto interno de la estructura IPS e.max CAD y ...

Proceso de fusion de la ceramica de vidrio



... distribuya uniformemente el material IPS e.max CAD Crystall./Connect con el vibrador. Inserte la estructura IPS e.max ZirCAD en posicion correcta dentro
de la estructura IPS e.max CAD.

Mantenga la superficie oclusal de la restauracion contra la plataforma de vibrado de Ivomix. Al La estructura IPS e.max CAD esta en posicion correcta cuando esté uniformemente asentada
mismo tiempo, aplique una ligera presion contra la estructura IPS e.max ZirCAD para insertarla sobre el borde de la estructura IPS e.max ZirCAD.
uniformemente en la estructura IPS e.max CAD.

Limpieza,
revision

Limpieza, revision

Después del proceso de fusion, la restauracion se limpia y se revisa el resultado de fusién. Para ello, tenga en cuenta el

siguiente proceso:

— Deje que la restauracién se seque durante un corto periodo de tiempo, antes de limpiarla.

— Con la espatula IPS, elimine con cuidado el exceso de material IPS e.max Crystall./Connect de las areas oclusal y proximal,
asi como alrededor de los margenes de la restauracion.

— Alise el material IPS e.max Crystall./Connect en la junta de fusion.

— Con cuidado elimine cualquier residuo del material IPS e.max Crystall./Connect de la estructura IPS e.max CAD (e.g.
aspecto oclusal) con la espéatula IPS o un pincel de pelo corto seco.

— Revise las cavidades de la estructura IPS e.max ZirCAD, elimine cualquier residuo de material IPS e.max Crystall./Connect
con la espdtula o un pincel.

— Revisién en el articulador: ¢Se ha conseguido la posicién oclusal final? En caso contrario, las estructuras IPS e.max ZirCAD
e IPS e.max CAD no se han fusionado correctamente. En dicho caso, se debe repetir el proceso de fusion. Separe y
limpie las estructuras IPS e.max ZirCAD e IPS e.max CAD bajo agua corriente antes de repetir el proceso.

_ m No reutilice Ivomix en la restauracion fusionada.
D



Retire el exceso de material IPS e.max Crystall./Connect con la espatula IPS.

Retire los residuos de material IPS e.max CAD Crystall./Connect de la restauracion con Restauracion fusionada y limpia.
un pincel de pelo corto seco. Nota: Alise el material IPS e.max Crystall./Connect en la junta de fusion.

Vista basal: restauracion fusionada y limpia. Un nuevo proceso de vibrado esta contraindicado, y provocaria defectos en el area de fusion.
Nota: Alise el material IPS e.max Crystall./Connect en la junta de fusion.

i

1

Revise en el articulador con lamina en los dientes adyacentes o espiga de apoyo. Si se ha logrado la posicion oclusal final,
las estructuras IPS e.max ZirCAD e IPS e.max CAD se han fusionado correctamente.

Proceso de fusion de la ceramica de vidrio



Limpieza,
revision

Coccion Fusion/Cristalizacion

La fusion de la cerdmica de vidrio sobre las estructuras IPS e.max ZirCAD vy la estructura de blindaje IPS e.max CAD se realiza
en primer lugar sin la aplicacién de IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades o Stains. Las caracterizaciones (Shades, Stains) y
Glaze se aplican en la restauracion de color dental y se cuecen en una coccion separada de caracterizacién/glaseado.

Por favor, tenga en cuenta el siguiente proceso para la coccion de fusion/cristalizacion:

— Mantenga lejos de liquidos y no vaporice la restauracion fusionada y limpia .

— Para la coccién de fusion/cristalizacién se deben utilizar Gnicamente la plataforma de cristalizacion IPS e.max CAD vy las
correspondientes espigas de cristalizacion IPS e.max CAD.

— Coloque la restauracion IPS e.max CAD-on en el centro de la plataforma de cristalizacion IPS e.max CAD.

— Para ello, coloque las espigas de cristalizacion IPS e.max CAD lo méas préximas posible al centro de la plataforma de
cristalizacion IPS e.max CAD.

— La restauracién IPS e.max CAD-on se puede colocar sobre las espigas de cristalizacién IPS e.max CAD con material
IPS Object Fix Putty o Flow. Aplique una pequena cantidad de IPS Object Fix Putty o Flow en la cavidad de la restauracion
y coléquela sobre las espigas.

— En la plataforma de cristalizacion IPS e.max CAD se pueden colocar hasta un méaximo de 6 objetos (p. ej. 6 coronas
individuales o dos puentes de 3 elementos).

— Realice la coccion de fusion/cristalizacion con los pardmetros indicados (p. 37). jTenga en cuenta el tipo de horno!

— Al inicio del proceso de coccién, abra el horno y espere la sefial acustica. Seguidamente, cologue en el centro la plata-
forma de coccidn con los objetos e inicie el programa.

— Una vez completado el ciclo térmico, retire del horno la restauracion sobre la plataforma de cristalizaciéon IPS e.max CAD
(espere la sefal acustica del horno).

— Deje que la restauracién alcance temperatura ambiente en un lugar protegido de corrientes de aire.

— No toque la restauracion caliente con pinzas metalicas.

Avisos sobre la coccion de fusion/cristalizacion

Para la coccion de fusion/cristalizacion en la técnica IPS e.max CAD-on, se ha desarrollado un programa especial
con funciéon de presecado. Los parametros de coccion se han ajustado con precisiéon a la ceramica de vidrio de
fusion IPS e.max CAD Crystall./Connect, lo que asegura unos resultados de coccién éptimos.

Para dicha coccién se pueden utilizar los siguientes hornos de cerdmica.
— Programat P300
—> Con el fin de ofrecer todas las funciones de programa requeridas, en el horno de cerdmica se
debe instalar la version de software V5.1 o superior.
— Programat P500, P700 y EP5000
—> Los pardmetros de coccién se pueden introducir manualmente.

Aplique cierta cantidad de material IPS Object Fix Putty o Flow en la cavidad de la restauracion Coloque la restauracion sobre las espigas de cristalizacion IPS e.max CAD en la plataforma
para colocarla sobre las espigas de cristalizacion IPS e.max CAD. de cristalizacion IPS e.max CAD.



Coloque la restauracion, incluidas las espigas, en el centro de la plataforma de cristalizacion No coloque la restauracion en la periferia de la plataforma de cristalizacion IPS e.max CAD.
IPS e.max CAD.

Aviso:
— Seleccione los parametros de coccién en la base del horno.
— Se pueden cocer simultdneamente un maximo de 6 unidades (p. &j. 6 coronas individuales o dos puentes de 3 elementos).

Programat P300 - -

Parametros de cocciéon: Técnica IPS e.max CAD-on coccidon de fusion/cristalizacion J -2

Horno a B S ty Ty Hq t; T, Hy V14/V1, V24/V2, L Y
[°CI°F) [min] [°C/°Fimin] [°CI°F] [min] [°C/°Fimin] [°CI°F) [min] [°C/°F] [°C/°F] [°CI°F] [°C/°F/min]

Presecado
P300 (software 5.1: 403/757 02:00 30/54 i 820/1508 i 02:00 30/54 : 840/1544 : 07:00 550/820 : 820/840 : 600/1112 0

0 superior) 1022/1508 : 1508/1544

Programat P500, P700, EP 5000 - ‘ ‘

Pardmetros de coccion: Técnica IPS e.max CAD-on coccion de fusion/cristalizacion ”:E! i t\ |

Horno a a B S ty T °F ty T Hy V14/V1; © V24/V2, L t
e " [°CI°F] [min] [°C/°Flmin] [°CI°F] [min] [°C/°FImin] [°CI°F] [min] [°CI°F] [°C°F] [°C°F] [°C/°F/min]
[°CI°F] [min]

P500

P700 403/757 6:00 403/757 : 02:00 30/54 i 820/1508 : 02:00 30/54 :840/1544 : 07:00 550/820 : 820/840 :600/1112 0

EP 5000 1022/1508 : 1508/1544

M Utilice la funcién de presecado para este ciclo térmico. Para el presecado, coloque la posicion del cabezal
del horno a 100%.

Avisos acerca del enfriamiento después de completar el programa de coccion

Para asegurar un enfriamiento “suave” de la restauracion después de la coccion, por favor tenga en cuenta lo siguiente:

— Espere la sefial acUstica o indicacion 6ptica del horno al final del ciclo térmico antes de retirar la plataforma de coccién
con los objetos cocidos.

— No toque los objetos calientes con pinzas metalicas.

— Deje que los objetos alcancen temperatura ambiente en un lugar protegido de corrientes de aire.
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Cuando la restauracion IPS e.max CAD-on haya alcanzado temperatura ambiente, continué con los siguientes pasos:

— Retire la restauracién de la plataforma de cristalizacion IPS e.max CAD.

— Elimine los residuos adheridos de IPS Object Fix Putty o Flow con ultrasonido en bafio de agua y/o con chorro de vapor.

— No arene los residuos de IPS Object Fix Putty o Flow con Al,O3 o con perlas de pulido de vidrio.

— Revise el ajuste sobre el modelo y en el articulador. En el caso de puentes, preste especial atencion al ajuste del péntico
del puente sobre la “gingiva”.

— Si fuera necesario realizar correcciones, utilice instrumentos de repasado adecuados. Tenga en cuenta las recomenda-
ciones respecto de la eleccion de instrumentos de repasado adecuados.

— Con diamantes finos alise posibles excesos de IPS e.max CAD Crystall./Connect.

— Revise el drea de fusion en cuanto a defectos. Si fuera necesario realizar correcciones, por favor consulte los avisos de la

pagina 42.

No elimine los residuos de IPS Object Fix Putty o Flow con Al,0; o con perlas de pulido Elimine los residuos adheridos de IPS Object Fix Putty o Flow con ultrasonido en bafio de
de vidrio. agua y/o con chorro de vapor.

Revise el ajuste sobre el modelo y en el articulador. Para puentes, preste especial atencion al Con diamantes finos alise posibles excesos de IPS e.max CAD Crystall./Connect.
ajuste del pontico del puente sobre la “gingiva”.
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Glaseado, Caracterizacion

Coccion de caracterizacion/glaseado

Después de la coccién de fusion/cristalizacién, como segundo paso se realiza la coccion de caracterizacion/glaseado.
Las caracterizaciones se aplican sobre la restauracion con IPS e.max CAD Crystall./Shades y Stains, lo que permite una
precisa reproduccion del color.

IPS e.max CAD Crystall./Shades son maquillajes de “Dentina” y “Esmalte” en jeringas

listas para usar.. =
IPS e.max CAD Crystall./Stains son maquillajes en jeringas listas para usar.
fo=t) =

Pastas IPS e.max CAD Crystall./Glaze es pasta de glaseado en jeringas listas para usar.

Aviso:

No utilice los materiales de estratificacion

IPS e.max Ceram y Shade, Essence o Glaze en
combinacion con la técnica IPS e.max CAD-on.

Para la aplicacion del glaseado y caracterizaciones, tenga en cuenta el siguiente procedimiento:

Antes de comenzar el proceso de caracterizaciéon y glaseado, asegurese que el exterior de la restauraciéon esté libre de
contaminacion..

Sujete la restauracién in situ con pinzas diamantadas.

Extraiga el material de glaseado de la jeringa y mézclelo meticulosamente.

Si se desea diluir ligeramente el material de glaseado listo para usar, lo puede mezclar con un pequefia cantidad de liqui-
do IPS e.max CAD Crystall./Glaze. Sin embargo, la consistencia debera seguir siendo cremosa.

Apligue el material de glaseado sobre todo el aspecto externo de la restauracion. Evite aplicar una capa de glaseado
demasiado gruesa. Evite acumulacién, especialmente en las superficies oclusales.

Una capa de glaseado excesivamente fina puede provocar un brillo insatisfactorio.

En el caso de puentes, aplique el material también sobre la estructura IPS e.max ZirCAD en el aspecto basal del péntico.
Si se desean aplicar caracterizaciones, éstas se pueden aplicar con IPS e.max CAD Crystall./Shades y/o IPS e.max CAD
Crystall./Stains.

Extraiga el material Shades y Stains de las jeringas y mézclelo meticulosamente.

Los Shades y Stains se pueden diluir ligeramente con Liquido IPS e.max CAD Crystall./Glaze. Sin embargo, la consistencia
debe permanecer cremosa.

Aplique con un pincel fino los Shades y Stains mezclados directamente sobre la capa de glaseado sin cocer. También se
pueden caracterizar los margenes de la estructura IPS e.max ZirCAD.

Para la coccién de caracterizacién/glaseado solo se pueden utilizar la plataforma de cristalizacion IPS e.max CAD y las
correspondientes espigas de cristalizaciéon IPS e.max CAD.

Coloque la restauracion IPS e.max CAD-on en el centro de la plataforma de cristalizacién IPS e.max CAD.

For this purpose, place the IPS e.max CAD Crystallization Pins as close as possible to the centre of the IPS e.max CAD
Crystallization Tray.

La restauracion IPS e.max CAD-on se debe fijar sobre las espigas de cristalizacion IPS e.max CAD con material IPS Object
Fix Putty o Flow. Aplique una pequefa cantidad de IPS Object Fix Putty o Flow en la cavidad de la restauracion y coléque-
la sobre las espigas.

Lleve a cabo la coccidon de caracterizacion/glaseado con los pardmetros indicados (consultar p. 41).

Retire del horno la restauracion con la bandeja de cristalizacion IPS e.max CAD después de completado el ciclo término
(espere la sefal acustica del horno).

No toque la restauracién caliente con pinzas metalicas.

Deje que la restauracion alcance temperatura ambiente en un lugar protegido de las corrientes de aire.

Si fuera necesario, se puede realizar una coccion adicional de caracterizacion y glaseado. En total, se pueden llevar a
cabo un maximo de 3 cocciones de caracterizacion/glaseado.
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Sujete la restauracion in situ ... ... y aplique pasta IPS e.max CAD Crystall./Glaze uniformemente sobre toda la superficie
externa y en el aspecto basal del pontico.

Las caracterizaciones con IPS e.max Crystall./Shades y Stains se pueden aplicar sobre En el caso de puentes, el drea de apoyo basal se puede caracterizar, si fuera necesario, con
el glaseado sin cocer. IPS e.max CAD Crystall./Shades y/o Stains.

Aplique una pequefia cantidad de material IPS Object Fix Putty o Flow en la cavidad Cologue la restauracion sobre las espigas situadas sobre la plataforma
de la restauracion y coloquela sobre las espigas de cristalizacion IPS e.max CAD. de cristalizacion IPS e.max CAD.

Coloque la restauracion, incluido las espigas, en el centro de la plataforma de cristalizacion No coloque la restauracion en la periferia de la plataforma de cristalizacion IPS e.max CAD.
IPS e.max CAD.



Parametros de coccion: Técnica IPS e.max CAD-on coccién de caracterizacion/glaseado

iz

Horno B : s ty T Hy t T, Hy V1Vl V24/v2, L t
[°CR [min] [°C/°Fimin] rCeR {min] [°C/°Fimin] [CeR {min] R N O] CPF i [CFimin]

P300 ;

P500 ;

P700 403/757 6:00 60/108 820/1508 00:10 30/54 840/1544 03:00 550/820 820/840 600/1112 0

EP 5000 1022/1508 ¢ 1508/1544 :

Una vez que la restauracion IPS e.max CAD-on ha alcanzado temperatura ambiente, contintie con los siguientes pasos:

— Retire la restauracién de la plataforma de cristalizacion IPS e.max CAD.
— Elimine los residuos adheridos de IPS Object Fix Putty o Flow con ultrasonido en bafio de agua y/o con chorro de vapor.
— No arene los residuos de IPS Object Fix Putty o Flow con Al203 o con perlas de pulido de vidrio.

— Revise el ajuste sobre el modelo y en el articulador. En el caso de puentes, preste especial atencién al ajuste del péntico

del puente sobre la “gingiva”.

— Si fuera necesario realizar correcciones, utilice instrumentos de repasado adecuados. Tenga en cuenta las recomendacio-

nes respecto de la eleccion de instrumentos de repasado adecuados.

No elimine los residuos de IPS Object Fix Putty o Flow con Al203 o con perlas de pulido de

vidrio.

Revise el color con la guia de colores.

Restauracion completada de IPS e.max CAD-on sobre el modelo.

Glaseado, Caracterizacion



Opcional - Correcciones con IPS e.max CAD Crystall./Add-On

Si fuera necesario realizar correcciones de color o forma o correcciones en la unién de la fusién de las restauraciones
IPS e.max CAD-on, se dispone de tres materiales IPS e.max Cystall./Add-On.

Mezcle IPS e.max CAD
Crystall./Add-On ....

... Connect
|

... Incisal

s

o

... Dentin

-

]

... para correcciones

... en el area de fusion

... en el area incisal

... en el area de dentina o
area basal del péntico

... con IPS e.max CAD
Crystall./...

@
=

... liquido Add-On
longlife

... liquido Add-On
allround

... liquido Add-On
allround

Aplicacion sobre la
restauracion fusionada y
cristalizada

Correccion en la union de fusion con vibrado

en lvomix

Correccion del contacto proximal

Correccion circular o basal

Procedimiento para la aplicacion de materiales IPS e.max CAD Crystall./Add-On sobre restauraciones IPS e.max
CAD fusionadas y cristalizadas.

— Mezcle IPS e.max CAD Crystall./Add-On Connect con liquido IPS e.max CAD Crystall./Add-On longlife para

obtener una consistencia cremosa que se vuelve fluido cuando se vibra.
— Utilizando el vibrador (lvomix), aplique el material IPS e.max CAD Crystall./Add-On Connect en el area de la junta de
fusion de la restauracion cristalizada a corregir.
— Para mezclar IPS e.max CAD Crystall/Add-On Incisal y Dentin se utiliza liquido IPS e.max CAD Crystall./Add-on

allround. De esta manera se obtiene un material que ofrece una consistencia estable que se puede estratificar.

Apligue los materiales Add-On mezclados sobre la zona a corregir.
— Si fuera necesario, aplique adicionalmente IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades y Stains sobre la restauracién cristali-

zada. También se pueden aplicar caracterizaciones sobre el material IPS e.max CAD Crystall./Add-On Connect.

— Realice la coccion de correccién sobre la plataforma de cristalizacion IPS e.max CAD.

Para la coccion de correccion IPS e.max CAD-on, se deben usar los parametros de coccion de la “Técnica

IPS e.max CAD-on coccién de caracterizacion/glaseado” (p. 41y 51).



£t e.max’ CAD-on
Cementacién y cuidados posteriores

Posibilidades de cementacion

Las posibilidades para la cementacion estética son decisivas para obtener un efecto croméatico armonioso de la restauracion
de cerdmica total. Dependiendo de la indicacion, las restauraciones IPS e.max CAD-on se pueden cementar utilizando la
cementacion adhesiva, autoadhesiva o convencional.

— Para la cementacién adhesiva de las restauraciones IPS e.max CAD-on, es idéneo Multilink® Automix.

— SpeedCEM® esta disponible para la cementacion autoadhesiva de las restauraciones IPS e.max CAD-on.

— El cemento de ionémero de vidrio Vivaglass® CEM esta recomendado para la cementacién convencional de las restaura-
ciones IPS e.max CAD-on.”

Definicion

° Cementacion Adhesiva
Con la cementacion adhesiva, la unién se crea también por friccion estatica, aunque la unién que se produce entre el
cemento y la restauracién, asi como entre el cemento y la preparacién, es principalmente quimica y/o micromecanica.
Gracias a la unién quimica y/o micromecanica, no se requiere preparacion retentiva. Independientemente del cemento
utilizado, se usan sistemas adhesivos especiales sobre la preparacion para generar la unién micromecanica con la dentina
y/o el esmalte. La cementacion adhesiva da como resultado una mayor resistencia.

* Cementacion autoadhesiva
Los materiales de cementacion autoadhesiva presentan propiedades autograbantes hacia el diente, lo que hace innecesa-
rio un acondicionamiento especial adicional de la superficie dental. Ademas, la adhesion de la restauracion se logra en
parte por una unién micromecanica y/o quimica. Para lograr un valor de resistencia de adhesién suficiente, se recomien-
da realizar una preparacion no expulsiva. La cementacion autoadhesiva no tiene como resultado una importante mejora
de la resistencia a la fractura de la restauracion de cerdmica total.

* Cementacion convencional
Con la cementacion convencional, la unién se genera casi exclusivamente por friccion estatica entre los materiales de
cementacion y la restauracién, asi como entre el material de cementacién y la preparacién. Para lograr la friccién estatica
necesaria, se requiere una preparacion retentiva con un angulo de preparaciéon de hasta 4-6°. La cementacién convencio-
nal no tiene como resultado un incremento de la resistencia de fractura de la restauracion de cerdmica total.

Posibilidades de cementacion para diferentes indicaciones

Cementacion Cementacion Cementacion

adhesiva autoadhesiva convencional
Coronas v v v/
Puentes v v v

*La gama de productos disponibles puede variar de un pais a otro.
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Preparacion para la cementacion

El acondicionamiento de la restauracion y preparacion depende del método de cementacion utilizado, asi como del material
de cementacion. Los siguientes parrafos describen los pasos de trabajo basicos de preparacion para la cementacién. Por
favor, para el procedimiento detallado, consulte las instrucciones de uso de los correspondientes cementos.

El acondicionamiento de la superficie de cerdmica es decisiva para generar una sélida unién entre el material de cementa-
cion y la restauracion de cerdmica total.

Para las restauraciones IPS e.max CAD-on, tenga en cuenta el siguiente procedimiento:
— Antes de la cementacion los aspectos internos de la restauracion IPS e.max CAD-on, se deben limpiar con Al,O3 con una
presidon maxima de 1 bar (14 psi).

Limpie minuciosamente la restauracion IPS e.max CAD-on con agua y séquela con aire.

— Para la cementacion adhesiva, acondicione la superficie de unién con Monobond® Plus. Apliqgue Monobond Plus sobre
los aspectos internos y déjelo actuar durante 60 segundos, secando a continuacion.

Las ceramicas de alta resistencia de é6xido de circonio (aspectos internos de la restauracion IPS e.max CAD-on) no se

graban con gel de 4cido fluorhidrico (IPS Ceramic Etching Gel), ya que no se forman patrones de grabado.

Los aspectos internos se pueden limpiar con Al,04 Para la cementacion adhesiva, la superficie de
con una presion maxima de 1 bar (15 psi). union se acondiciona con Monobond Plus.
IPS e.max CAD-on
Material

Disilicato de litio sobre 6xido de circonio

Indicaciones Coronas y Puentes

. na q autoadhesivo/
Método de cementacion adhesivo onvencional
Arenado : Limpieza con Al,O3 con una presién maxima de 1 bar (15 psi)
Grabado —

60 segundos

. . . .
Acondicionamiento con Monobond® Plus

SpeedCEM®

i i6 Multilink® Automix ;
Sistema de cementacion : Vivaglass® CEM

* El proceso de acondicionamiento no es necesario en la cementacion autoadhesiva o convencionales.

I:E_:] Por favor, tenga en cuenta las respectivas Instrucciones de Uso.



Acondicionamiento de la preparacion

Limpie la preparacion meticulosamente, una vez eliminada la restauracion provisional. Antes del acondicionamiento, la
restauracion se prueba y se revisan la oclusién y articulacién. Si se necesita realizar correcciones, las zonas afectadas se
deben pulir fuera de boca antes de la incorporacion definitiva. El acondicionamiento de la restauracion y de la preparacion
depende del método de cementacion y se realiza segun las respectivas instrucciones de uso.

Consejos para el cuidado posterior

Al'igual que los dientes naturales, las restauraciones de alta calidad IPS e.max CAD-on requieren un cuidado profesional
regular. Ello es beneficioso tanto para la salud de la gingiva y de los dientes, asi como para el aspecto general. La pasta de
pulir sin piedra pémez, Proxit rosa, se utiliza para cuidar las superficies sin provocar abrasién. Su bajo valor RDA * valor = 7
(*abrasion dentinaria relativa) es la confirmacion fiable para usar una pasta de baja abrasion. Las investigaciones cientificas
y experiencia clinica a largo plazo, han confirmado su suave efecto en comparacién con otras pastas.

Aplicacion de Proxyt
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£ e.max’ CAD-on
Informacién general

Preguntas y respuestas mas
frecuentes

¢Cudles son los requisitos de preparacion para
las restauraciones IPS e.max CAD-on?

Las pautas de preparacion obligatorias de Ivoclar
Vivadent para las restauraciones de cerdmica total,
también se aplican para la técnica IPS e.max CAD-
on. Con el fin de asegurar un fresado exacto en el
sistema CAD/CAM, se deben evitar bordes incisales
cortantes en la preparacién. Ademas, el ancho
del margen circular de la estructura se puede
reducir mediante el disefo de un chamfer
pronunciado.

¢Se puede también utilizar la técnica
IPS e.max CAD-on para elaborar restauraciones
anteriores?

El software engloba la elaboracion de restauracio-
nes anteriores. Sin embargo, dependiendo de la
situacion clinica, las propiedades estéticas pueden
verse comprometidas.

¢:Qué materiales determinan la estética de las
restauraciones IPS e.max CAD-on?

El color deseado de las restauraciones es el resul-
tado de la combinacion de la estructura IPS e.max
ZirCAD, de la estructura de blindaje IPS e.max
CAD y del color de la cerédmica de vidrio de fusion.
Si por ejemplo se selecciona otro color de estruc-
tura, el color final puede variar.

¢Es posible utilizar un bloque IPS e.max CAD
LT en lugar de un bloque HT para la elabora-
cion de coronas IPS e.max CAD-on?

Por lo general, se podria utilizar un
‘ bloque IPS e.max CAD LT. Sin embargo,
- se pueden comprometer las propiedades
estéticas de la restauracion resultante.

¢Como es posible elaborar una estructura
IPS e.max ZirCAD en los colores MO 3 o MO 4?

Esto se logra coloreando los bloques IPS e.max
ZirCAD MO 0 con los liquidos IPS e.max ZirCAD
Colouring Liquids.*

*La gama de productos disponibles puede variar de un pais a otro.
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¢Cuales son los requisitos de software y hard-
ware para la técnica IPS e.max CAD-on?

Para la elaboracion de restauraciones IPS e.max
CAD-on, son necesarios el software Sirona inLab®
3D V3.81 o superior y la unidad fresadora Sirona
InLab MC XL. La restauracion se disefia utilizando
el modo “Multicapa”.

¢Es posible modificar con las herramientas de
diseno, el disefio sugerido de la estructura
CAD-on?

Es posible modificar el drea oclusal (p. ej. connec-
tores protrusivos). Sin embargo, las superficies
circulares no se deben editar, ya quese
comprometeria el ajuste de la estruc- | .
tura de blindaje IPS e.max CAD.

¢Es posible fresar manualmente las estructuras
IPS e.max ZirCAD con instrumentos rotatorios?

El repasado de la estructura presintetizada

IPS e.max ZirCAD esté restringido al alisamiento
del punto de acoplamiento del bloque. La estruc-
tura sinterizada solo se ajusta al modelo, si fuera
necesario. Cualquier otro procedimiento esta con-
traindicado, ya que puede influir negativamente
en el ajuste de la estructura de blindaje IPS e.max
CAD.

¢Cémo se deben preparar las estructura
IPS e.max ZirCAD para la sinterizaciéon?

Las estructuras IPS e.max ZirCAD se deben limpiar
y secar. Las estructuras IPS e.max ZirCAD no se
deben limpiar con ultrasonido en bano de

agua o con chorro de vapor o arenar.

¢ 5\"/




¢Se pueden sinterizar estructuras IPS e.max
ZirCAD humedas?

Las estructuras IPS e.max ZirCAD se deben secar
antes del proceso de sinterizacién y no se deben
sinterizar estructuras himedas. El tiempo de seca-
do depende del tamario de las estructuras y de la
temperatura (70-140° C/158-284° F). Si se sinteri-
zan estructuras IPS e.max ZirCAD humedas, el
riesgo de fractura aumenta considerablemente.

¢Qué particularidades tiene sinterizar las
estructuras IPS e.max ZirCAD en el Programat
S1?

Las estructuras IPS e.max ZirCAD se deben colocar
en circulos en la plataforma de sinterizacion. En el

caso de puentes, hay que asegurar un apoyo sufi-

ciente a los pdnticos par evitar distorsiones.

¢Se pueden utilizar también hornos de otros
fabricantes para sinterizar restauraciones
IPS e.max ZirCAD?

Los hornos de sinterizacion Programat® S1 y
Sintramat han sido testados y ajustados al material
IPS e.max ZirCAD. La sinterizacion en otros hornos
de altas temperaturas solo son adecuados hasta
cierto punto.

¢Es necesaria una coccion de regeneracion
para la estructura IPS e.max ZirCAD antes del
proceso de fusion?

No. No es admisible ninguin proceso en la estruc-
tura IPS e.max ZirCAD, para no comprometer el
ajuste entre la estructura IPS e.max ZirCAD y la
estructura de blindaje IPS e.max CAD. Por lo
tanto, no es necesaria una coccion de regeneracion.
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¢Es posible repasar manualmente las estruc-
turas de recubrimiento IPS e.max CAD con
instrumentos rotatorios?

Todas las modificaciones de las estructuras

IPS e.max CAD se deberan realizar, siempre que sea
posible, sobre las estructuras parcialmente A
cristalizadas en estado “azul”. Hay que
asequrarse de utilizar instrumental de
repasado apropiado. Si para lograr un
ajuste optimo entre las estructuras

IPS e.max ZirCAD e IPS e.max CAD, fueran necesa-
rias realizar modificaciones, éstas se deberdn realizar
en la estructura de blindaje IPS e.max CAD.

¢Es necesario realizar correcciones en el
ajuste oclusal de las estructuras de blindaje
IPS e.max CAD después del proceso CAD/CAM?

Si. Con un diamante fino repase las superficies
externas, especialmente en las zonas funcionales
con contacto de antagonistas, para alisar la
estructura superficial generada durante el proceso
CAD/CAM.

¢Esta permitido arenar las estructuras
IPS e.max ZirCAD e IPS e.max CAD antes del
proceso de fusion?

No. Antes del proceso de fusién, ambas estructu-
ras se deben limpiar bajo agua corriente o con

chorro de vapor. El arenado no esta permitido, ya
que ello provocaria dafios en la superficie cerémica.

¢Es necesario aplicar IPS e.max Ceram ZirLiner
a la estructura IPS e.max ZirCAD con la técnica
IPS e.max CAD-on?

No. Con la técnica IPS e.max CAD-on, la union y
color homogéneos se logran mediante la ceramica
de vidrio de fusién IPS e.max CAD Crystall./
Connect.



¢Es posible diluir la ceramica de vidrio de
fusion IPS e.max CAD Crystall./Connect con
liquido?

No. La ceramica de vidrio de fusion, que se sumi-

nistra predosificada y lista para usar en ot a—
monodosis, no se debe diluir. La adi- /4. "“Tﬂi_"f
cion de liquidos tendria como resulta- 3
do una fusion defectuosa. La consistencia

de la cerdmica de vidrio de fusion esta compuesta

de tal manera que con el vibrado (lvomix) se

logran una dptimas propiedades de flujo y una

alta estabilidad sin vibrado.

¢Es posible vibrar y reutilizar sobrante (no
usado) de ceramica de vidrio de fusion
IPS e.max CAD Crystall./Connect?

No. La muy especifica proporcion polvo/liquido en
la mezcla predosificada asegura una fusién dpti-
ma. Si se vibran materiales sobrantes, la mezcla
cambia y ya no se cumplen las especificaciones.

¢Es posible utilizar vibradores distintos que
lvomix?

La vibracion (frecuencia, amplitud) de lvomix A
se ha ajustado optimamente a las propie- ' \ b
dades de flujo de la ceramica de vidrio X/

de fusion IPS e.max CAD Crystall./

Connect. Otros vibradores no son apropiados.

¢Como se limpia la restauracion IPS e.max
CAD-on después del proceso de fusion?

La cerdmica de vidrio de fusion IPS e.max CAD
Crystall./Connect se deja secar durante un corto
periodo de tiempo. Seguidamente, se elimina el
exceso con la espatula IPS y los residuos finos con
un pincel de pelo corto. Asegurese de no eliminar
material IPS e.max CAD Crystall./Connect del
espacio de fusion.

¢Como se puede comprobar la posicién correc-
ta de la estructura IPS e.max ZirCAD y de la
estructura de blindaje IPS e.max CAD después
de la fusion y antes de la cocciéon?

La restauracion fusionada IPS e.max CAD-on se
puede revisar con cuidado sobre el modelo en el
articulador. Si la fusion no fuera correcta, no se
debe vibrar de nuevo la restauracion. En tales
casos, el proceso de fusion se debe repetir con
material fresco.
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¢Es posible caracterizar la restauracion fusio-
nada ‘azul’ IPS e.max CAD-on antes de la
coccion de fusion/cristalizacion?

Si fuera necesario, el tercio oclusal se puede
caracterizar con IPS e.max CAD Crystall./Shades y
Stains. Importante: No aplique IPS e.max CAD
Crystall./Shades, Stains o Glaze sobre o cerca
del espacio de fusion.

¢Es posible aplicar materiales de estratifica-
cion IPS e.max Ceram o Shades, Essences y
Glaze en las restauraciones IPS e.max CAD-on?

No. Con la técnica IPS e.max CAD-on, sdlo se
pueden utilizar IPS e.max CAD Crystall./Shades,
Stains, Glaze y Add-On.

¢Es necesario utilizar la pasta de coccion
auxiliar IPS Object Fix Putty o Flow para la
coccion de fusion/cristalizacion?

Para las restauraciones IPS e.max CAD-on no es
necesario IPS Object Putty o Flow, ya que las
estructuras IPS e.max ZirCAD proporcionan el
suficiente apoyo a la estructura de recubrimiento
IPS emax CAD. Se puede utilizar una pequena
cantidad de material IPS Object Fix Putty o Flow
para facilitar la colocacion de la restauracion sobre
las espigas de cristalizacion IPS e.max CAD.

¢Qué hornos se pueden utilizar para la
coccion de fusion/cristalizacion de IPS e.max
CAD-on?

Para la coccion de fusion/cristalizacion, solo
se pueden utilizar hornos recomendados
que estén equipados con modo presecado.
Por favor, consulte los avisos acerca de los
hornos de ceramica (ver p. 36).

¢Por qué es tan importante la funcion de pre-
secado para la coccion de fusion/cristalizacion
con la técnica IPS e.max CAD-on?

El presecado controlado de la restauracion

IPS e.max CAD-on permite que el liquido conte-
nido en la cerémica de vidrio de fusion salga a
través del minusculo hueco existente entre las
estructuras IPS e.max ZirCAD e IPS e.max CAD.
Este secado controlado es un requisito previo para
una uniéon homogénea. Si no se aplica este pre-
secado controlado, existe el riesgo de que la
estructura de recubrimiento IPS e.max CAD se
desprenda de la estructura IPS e.max ZirCAD, lo
que inutilizaria la restauracion.



¢Se pueden utilizar plataformas distintas de la
de cristalizacion IPS e.max CAD para la coccién
de las restauraciones IPS e.max CAD-on?

No se deben utilizar otras plata-
formas de coccion. La plataforma
de cristalizacion IPS e.max CAD
incluida en el surtido almacena el
calor necesario para un enfria-
miento lento y sobre todo sin ten-
siones de la restauracion. Otras
plataformas de coccion, p. ). tipo panal, no estan
indicadas.

¢{Qué se debe tener en cuenta después de la
coccion de las restauraciones IPS e.max CAD-on?

Con el fin de evitar tensiones dentro de la cerdmica,
retire la restauracion del horno solo después de
que se hayan completado los ciclos térmicos
(espere la sefal acustica del horno). Deje que los
objetos alcancen temperatura ambiente en un
lugar protegido de las corrientes de aire y no las
toque con pinzas metalicas durante ese tiempo.
No arene ni enfrie las piezas.

para caracterizar/glasear las restaura-

¢Qué maquillajes y glaseados se utilizan//)}

ciones IPS e.max CAD-on?

Se utilizan anicamente IPS e.max CAD Crystall./
Shades, Stains y Glaze.

¢Es posible modificar el color del cuello circu-
lar de IPS e.max ZirCAD y del apoyo basal de
los puentes?

El cuello de IPS e.max ZirCAD también se puede indi-
vidualizar aplicando IPS e.max CAD Crystall./Shades y
Stains después de la coccion de fusion/cristali-
zacion. En el caso de los puentes, el apoyo basal

del pontico también se puede caracterizar.
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¢{Qué materiales se deben utilizar si fueran
necesarias modificaciones cromaticas adicio-
nales después de la coccion de caracterizacion/
glaseado?

Unicamente se pueden utilizar materiales

IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains y Glaze.
Se pueden realizar un maximo de 3 cocciones de
caracterizacion/glaseado.

¢Como se puede cementar una restauraciéon
IPS e.max CAD-on?

Las restauraciones IPS e.max CAD-on se pueden
cementar adhesiva o convencionalmente. Para la
cementacion convencional se debe llevar a cabo
un disefio de preparacion no expulsiva. Si ello no
fuera posible, se cementara adhesivamente, e.qg.
con Multilink Automix.

Vivaglass CEM esta disponible para la cementacion
convencional.

SpeedCEM esta recomendado para la cementacion
autoadhesiva.

Aconsejamos en contra del uso de cementos de
fosfato convencionales, ya que influyen negativa-
mente en la transmision de la luz a través de la
ceramica total.

La gama de productos disponibles puede variar de un pais a otro.
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Parametros de coccion

Se ha desarrollado un programa de coccion especial con funcion de presecado para la coccion de fusion/cristalizacion con
la técnica IPS e.max CAD-on. Los pardmetros de cocciéon — particularmente los tiempos y temperatura de presecado — se
han adaptado con precision a la ceramica de vidrio de fusién IPS e.max CAD Crystall./Connect, lo que asegura unos
optimos resultados de coccion. Debido a las funciones exigibles al horno de ceramica, solo se pueden utilizar los siguientes

hornos:

Programat P300
Aviso: Para ofrecer las requeridas funciones de programa (funcién de presecado), en el
horno de ceramica se debe instalar la versién de software VS.1 o superior.

Los parametros de cocciéon se pueden programar manualmente en un espacio libre o cargar
en el horno mediante una actualizacion del software (disponible en primavera de 2011).

L] l
) ! = ' 1 Programat P500, P700 y EP 5000
. L]

l Programat P300
- Parametros de coccién: Técnica IPS e.max CAD-on - coccion de fusion/cristalizacion
Horno a B S ty T Hq t; T, Hy V11/V1, V24/V2, L Yy
[°CI°F] [min] [°C/°F/min] [°CI°F] [min] [°C/°F/min] [°CI°F] [min] [°CI°F] [°CI°F] [°CI°F] [°C/°F/min]
P300 ($ﬁ§]mww 02:00 : 30/54 §820/1508 i 02:00 : 30/54 :840/1544 i 07:00 : 550/820 : 820/840 : 600/111 0
o superior) 1022/1508 : 1508/1544
Programat P500, P700, EP 5000
Parametros de coccion: Técnica IPS e.max CAD-on - coccidn de fusidn/cristalizacion
o & ] 8 s t T Hy ty T H, V11, | V24/V2, Loy
[°CI°F] [min] [°C/°F/min] [°CI°F] [min] [°C/°F/min] [°CI°F] [min] [°CI°F] [°CI°F] [°CI°F] [°C/°F/min]

[°CI°F] [min]

P700 403/757 6:00 403/757 : 02:00 30/54 :820/1508 : 02:00 30/54 :840/1544 : 07:.00 : 550/820 : 820/840 600/1112% 0
1022/1508 : 1508/1544

M, Utilice la funcién de presecado para este ciclo térmico. Para el presecado, coloque la posicion del cabezal
del horno a 100%.

Pardmetros de coccion: Técnica IPS e.max CAD coccion de caracterizacion/glaseado

Horno B s t T Hy t, T, H, VIVI, | V242, L iy
[°CI°F] [min] [°C/°F/min] [°CI°F] [min] [°C/°F/min] [°CI°F] [min] [°CI°F] [°CI°F] [°CI°F] [°C/°F/min]

P300 :

P500 s

i 403757 | 600 | 60/108 : 82011508 | 00:10 | 30/54 | 840/1544 | 0300 | 5505820 | 820/840 | 600/1112 i 0

EP 5000 102211508 | 1508/1544

B = Temperatura en espera H; = Tiempo de mantenimiento 1 ViV, = Vacio 1/2
S = Tiempo de cierre t, = Indice de aumento de temperatura 2 L = Enfriamiento lento
t; = Indice de aumento de temperatura 1 T, = Temperatura de coccion 2 t, = Intervalo de temperatura de enfriamiento

Ti = Temperatura de coccion 1 H, = Tiempo de mantenimiento 2
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Elaboracion de las instrucciones de uso: 09/2010 Rev. 0

El material ha sido desarrollado para su uso dental y se debe utilizar segun las instrucciones de uso.El fabricante
no se hace responsable de los dafios ocasionados por otros usos o una manipulacién indebida. Ademas, el
usuario esta obligado a comprobar, bajo su propia responsabilidad, antes de su uso si el material es apto para

los fines previstos, sobre todo si éstos no figuran en las instrucciones de uso.
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