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. Frame A+B

- pro zhotoveni pomocnych pryskyficnych desticek

Poradnérozmichame jednotlivé slozky (Frame A+B) a kazdou zvlastnalejeme
do plastové lahvi¢ky. Ve sklenici dukladnésmichame v poméru 1:1 obéslozky
pryskyfice (A+B) a vlejeme do formy. Pryskyfice sama ztvrdne cca do 30min.

Po uplynulé dobézatlaime zespodu na stfed formy a vyjmeme pryskyfi¢nou
destiCku ven. Desti¢ka je pfipravena k pouZiti.




I Zirkonové blogky

- vySka 16mm nebo 22mm

S5 Velikost &.1
e & 23mm
Baleni: 6ks

Velikost ¢.3
25 x43mm
Baleni: 6ks

TSN Velikost &5
- ’ 25 x 52mm

: Baleni: 3ks
qii:%; - Velikost €.7

1 25x62mm
Baleni: 3ks
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Velikost ¢.9
36 X 75mm
Baleni: 2ks

Velikost ¢.12
56 x 87mm
Baleni: 1ks

Velikost ¢.16
75 x 93mm
Baleni: 1ks




. Modelace z kompozitu
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Pomoci vykryvaciho vosku vyhladit ostré hrany, vykryt podsekfiva
mista(obr.1). Model naizolovat vazelinou.

Shora zacit nanaset pomoci aplikatoru (obr.2) fotokompozitni pryskyfici T
Rigit a postupné osvétlovat UV lampou. T Rigid kon¢i 1mm nad krckem .
(obr.3). :
Kréek domodelovat pomoci opakniho Rigidu. Kréek je trfeba zesilit,
vytvofime si siln€jSi okraj kréku (obr.4) - pro ochranu okrajového uzavéru
a pro ochranu proti odlomeni pfi frézovani.

Vzdy je tfeba osvétlovat kapni¢ku na pahylu a pfi opétovném nasazovani
dotladit az na doraz pahylu = presné dosazeni.
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Dokoncit korunky, mezi¢len vymodelovat volné v ruce ze svétlem tuhnouciho
materialu na individualni 1Zice (obr.6). Osvitit cely mistek na sadrovém modelu.
Interdentalni spojeni je treba o 20% =zesilit, z vnitfni strany spojeni
nepromodelovavat, nechat zesileno.
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Z davodu vnitfniho pnuti fotokompoz. mustku je tfeba provést

separaci mezi jednotlivymi pilifi. Rozfiznuté plochy slepit pomoci

fotokomp.lepidla Glue, dosadit na model a poté i s modelem

osvitit.
irkonFZNl




. Zirkonmaster

- k oznaCeni pozice bloCku na pomocné pryskyficné desticce a k zjiSténi mista
pro dané prace.

obrys je skute€na velikost bloCku a vnitfni zmenSeny obrys je prostor v blocku,
do kterého se prace realnévejdou. Musime vzdy pocitat s tim, Ze prace se
frézuji 0 25% vétsi.

Na druhém oto¢ném kruhu jsou vyznaCeny otvory pomocnych Kkulatych
pryskyficnych desticek, do kterych se vlepuji pryskyfi¢né konstrukce.

Napravo od kazdého kulatého otvoru na desticky je zafez a nalevo od kazdého
otvoru bloCku je také zarez. Pfekrytim obou téchto zarezlje pfesnénastavena
pozice bloCku na stfed pomocné desticky.

Postup:

Do kulatého otvoru viozime vybranou desticku, pak otaCime druhym kruhem
tak, abychom si nastavili vybranou velikost bloCku, ktery chceme pouzit.
Zkontrolujeme prekryti zafeztla tuzkou obtahneme vnitfni obrys blo¢ku. Do
tohoto vyznaceného prostoru mizeme vlozit prace a mame tak jistotu, ze budou
vSechny vyfrézovany.




. Vlozeni prace do desticky

12. 13.

VyznacCime spoje a vybrousime otvory pomoci frézky.

14. 15.

Vybrousime prostor pro danou praci a vlepime pomoci gelového sekundového
lepidla Super Attak Flex Gel a ostfikame Accelerator sprejem (urychluje
tuhnuti lepidla a vytvrzuje spoje).

Po nalepeni je dobré vyzkouSet praci

jesSténa modelu, zda pfesné sedi (je
nutné mit plnédéleny model).




. Postup frézovani

Nastaveni pozice blo¢ku:
Usazeni spravné vysky okluzni a marginalni (krckové)
0

Spicka frézy se dotyka zirkonového bloku a vzdalenost stylusu je nejméné1mm
nad pryskyficnou konstrukci.

Usazeni spravné laterarni pozice - mezialni a distalni

Fréza se dotyka zirkonového bloku a vzdalenost stylusu je nejméné1mm od
pryskyficné konstrukce.
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Pokud je nastavena pozice zirkonového bloku, opét pfilepime pomoci
sekundového lepidla a ostfikneme Accelerator sprejem. Zaciname frézovat
nejdfive frézou 4L v kombinaci se stylusem 4L.

Pomoci této nejsilngjsi frézy odstranujeme prebytené mnozstvi hmoty, frézujeme
nahrubo vnéjsi tvar prace. U muastku nesmime zapomenout nechat podpUrnou
zakladnu (ddlezité pro sintrovani,zpevni nam mdstek, aby se pfi sintrovani
nepohnul).
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. Postup frézovani

Frézujeme smérem doluke krékové rovingé, ale vzdy jen z jedné strany do
poloviny a po otoCeni na druhou stranu opét jen do poloviny bloCku. Frézujeme
lehce, bez tlaku. DetailngjSi a presnéjsi frézovani pomoci frézy 3L, 2L a 1L spolu
v kombinaci se stejnymi stylusy 3L, 2L a 1L.
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Vnitfni frézovani korunek nebo dosed mezi¢lenu pomoci frézy = kulicky 2K
(+stylus 2K ) a frézy 1L (+ st.1L) a jemnéjSi frézy 0,5S ( +stylus 0,5S )

Vyfrézovany mustek vyfizneme i s podpurnou zakladnou. Zeslabime spoje mezi
mustkem a zakladnou a také muzeme jemnymi frézkami opracovat praci
(max.otacky do 10 000). Tlakem vzduchu odfoukneme prasek a prace je tak
pfipravena na barveni.
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Dle vybrané barvici tekutiny praci namocime na 5-10 sekund do tekutiny, tlakem
vzduchu odfoukneme pfebytecnou tekutinu a praci dame ususit pod IF lampu -
cca 40min. VysuSenou praci vlozime do sintrovaci pece. Mistky sintrujeme vzdy
ve vertikalni poloze (mdstek je postaven na zakladné).
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