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INSTRUCTIONS
’ • For the Use of Medical Product

Zirconia Blanks for Denture Frameworks
Manufactured by BETTINI S.p.a., Italy
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;; 1. Production-DesignatioiT

‘  The Product is Infended for the fabrication of denture frameworks, 
p  - ■ The application area of this medical product is dentistry.

'•NOTE: Dentures may be fitted in the patient’s mouth only by medical personnel (dentists) working in 
-accordance with the applicable laws.

.* -̂ .(t is applied in patient care and prophylactic institutions.

-2." Product Design • •
'• . Zirconia (zirconium dioxide) blanks are shaped like discs, cylinders or blocks (Fig. 1-6). The shape of 
billet depends on the machine used to mill off the denture framework.

Fig.1 Disc
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Fig. 6 Block Drawing

•3. ■ ■ Basic Technical Information ,

Parameters Discs Cylinders Blocks

Dimensions (±2%)

Diameter 98 mm; 
Thickness: 10 mm, 12 

mm, 14 mm, 16 mm, 18 
mm,

20 mm, 22 mm, 25 mm

Diameter; 16 mm, 20 
mm;

Height: 16 mm, 20 mm

Length: 40mm, 42mm, 
43mm, 62mm, Height;, 

14 mm, 16 mm, 20 
mm. Width: 15mm, 

2 0 mm,
25 mm

Weight

DB+: 238 g, 284 g, 326 g, 
368 g, 410 g, 452 g, 494 

g, 536 g

DB+LUX; 238 g, 290g, 
334 g, 378 g, 424 g, 468 

•g, 512 g, 556 g

1 0  g, 2 0  g
26 g, 40 g, 42 g, 52 g, 

54 g, 70 g, 96g,112g, 
142 g, 176 g I

'Shape , Disc* Cylinder Rectangular
parallelepiped

Color
White (DB+); 

Matt white (opal) 
(DB+LUX)

White (DB+) White (DB+)

Material
95 % Zr02 + 5 % Y203; 
94% Zr02 +-5% Y203 + 

1%AI203
95 % Zr02 + 5 % Y203 95 % Zr02 + 5 % Y203
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Sterility Non-sterile Non-sterile Non-sterile

Sintering 
. temperature 1450°C 1450°C 1450° C

J-lexural strength Over 1400 MPa Over 1400 MPa Over 1400 MPa

Compressive
strength. Over 2800 MPa Over 2800 Mpa Over 2800 Mpa

.. ------ J-■ • ........

'•  Firing density . 6,05 g/cm^ 6,05 g lcvJ 6,05 g/cm^

Fabrication , 
technology

- ■ CAD/CAM technology

Storage .
. temperature •

+ 5 °C --h50°C

V. Resistance to 
staining. Number ' 

of spots (after 
•storage in staining 

solution)

■ * 0

Porosity (number 
of pores)

^ 16 (with diameter more than 30 pm) on the surface 1 mm

Ther-mal expansion 
cbefficient, 17 1 0 *̂

25-400 ^"0:10,0 (DB+);
10,3(DB+LUX) 

25-800 °C ; 10,5 (DB+); 
11,0(DB+LUX)

25-400 °C : 10,0 
25-800 °C : 10,5

25-400 °C : 10,0 
25-800 °C : 10.5 -

-Linear firing 
shrinkage < 16 %

Chemical solubility < 0,5 %

l * “ r /  B la n k s 'o f various standard sizes are made of zirconia (zirconium dioxide) which is a high-tech 
■ J  -Getatnic material of thp following composition; DB +: 95% Zr0 2  + 5% Y2O3, DB + LUX: 94% Zr0 2  + 5%

+ 1 % AljOj. .
q  - The shapeof billet to'be used depehds on the machine used to mill off the denture framework.

" v , ; . - . .  Zirconia is the most up-to-date and advanced material which is currently used in dentistry. 
‘ Materials based on zirconia have high fractural strength and crack resistance, as well as low thermal
conductivity.

J  r In general, zirconia is white, but it has the ability to scatter light which makes it looks like natural
'tedlh. . .

Indications'and Contraindications

Indications:
Lack of defect of a dental crown 

*
Gonträindjcations:
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- The product can be used only to fabricate frameworks for dentures intended to be worn in the 
-iliouth. They may aot be inserted into the'gum tissue or jaw bone, as well as to be fixed with screws or 
. oilior similar components. DB+ and DB+LUX products may not be used for the manufacture of 
screws or other similar components because typology and classification of their application differ from 

'typology and classification of denture frameworks. Even if so far there have been no reports of any severe,
; allergies, it is the dentist’s responsibility to check whether potentially allergic patient can wear DB+ or ’ 

LUX product in his/her mouth.
; .  Possible Side Effects / Undesirable Reactions:
* . ■’ No possible side effects and undesirable reactions were observed in any patient.

* 5. Preparation W Work and Procedure of Work
■ ‘ ■ Application' Conditions

The Product may be applied at a temperature of +5°C - +50°C and humidity lower than 30-40%. 
Never expose it to moisture and frost (intensely low temperature).

Pioduct Handling:
J5BI and DB+LUX products are very fragile; you must handle them with extreme care.

.̂ DOn not let your patient swallow DB+ or DB+LUX product.
'OJi+ and DB+LUX p/oducts maybe fitted in the mouth only if sintered as described in paragraph 4 herein.

; - .1) l-abricate a master cast based on impression made by the dentist (Fig. 7, 8)

‘3 ' i  '

Fig. 7 Fig. 8

[■ 'rr.' 7> Scan the master cast and make modeling of the future framework on the computer (Fig. 9,10)
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a) ■ Fix the billet in the holder of milling machine (Fig. 11)

'Fig. 11

.4 ) Program the milling process in accordance with the desired dimensions of final product. Then carve 
the framework of future denture front the billet on an automated milling machine (Fig. 12.13)

'ViTp?' ’s *<

•Fig. 12 Fig. 13

:5)' Work on the framework with a diamond or tungsten carbide cutter.
6) While working-on the framework, clean it with an air jet. 
i)  Dry the framework, using an infra-red lamp or drying kiln.

*•8) Prior to sintering, make a visual inspection of the framework to make sure that it is intact (Fig. 14)

Fig. 14
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‘ ‘ Oj Place the framework in. a high-temperature sintering furnace, and start the sintering cycle in 
, ’ ' accordance with the nianufacturer's instructions.

f  *.t0) On completion of the.sintering, remove the framework from the furnace, compare it with the reference
’ • model to check-its correspondence to the reference model, and work it with the diamond or tungsten

' - carbide cutter, when needed (Fig, 15)

f ‘

f
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Fig, 15

Sand blast the sintered framework. If necessary, use silica alumina with the grain size of 60/100 pm at 
a pressure of 1-2  bar.
Make hygienic treatment of the framework with water.
.Then.apply dental ceramics to.the framework and place the framework into the furnace for firing. 
Polish the framework, when needed (Fig. 16).

•* Iv

Fig. 16

. ;. RECOMMENDATIONS ON THE TREATMENT OF DENTAL ARCH AND SINGLE TOOTH 
; .. .Should you heed to fabricate a denture which is a set of several artificial teeth in a row or an entire 
vdontal arch (dental curve), it is essential to ensure homogeneity of ail surrounding materials. This can be 
• done by leaving small "junctions" or "connections" made of the same material as the basic workpiece, and 

cut at the completion of the sintering. .This will also help to prevent the strain of the workpiece machined 
* during the-sintering, as well as to place the workpiece in the furnace so that to avoid undesirable contacts.
' [ • To fabricat'e several teeth frameworks or single tooth framework from the same billet, it is 
‘' necessary to allow sorne time for filling cavities with materials that would dampen vibrations during their/its 
- i,Tiillrng'(such as wax, gypsum,^ silicone, et.c.). Vibrations can adversely affect the homogeneity of ceramic 

material (dental ceramics) not yet exposed to sintering.

.  ̂ SHRINKAGE CALCULATION ■
Ceramic materials experienced pre-sintering are subject to shrinkage during sintering, which 

tesulls in reduction of their initial size. Prior to milling, it is necessary to know the final size (final 
rlimensions) of,denture;



■ ■ (a)* if the method of multiplication factor is used, the final dimension of denture must be 
liniillipliod by this factor. The factor is approximately 1,250 ± 0,007, and each lot of b la n k s  has its own 

[latlof indicated on the pkkage;
(b) if the method of shrinkage percentage calculated with the formula [(pre-sintering -  

| . 9lnterincj)/(pre-sinterfng)] * 1 0 0  is used  ̂each final dimension of denture is multiplied by the following value; 
1.100/(1 OO-shrinkaae percehtacie, indicated on the package of each lot of material.

The values obtained in this manner (for each size) by either method are the dimensions of denture
before its sintering in the furnace.

Shrinkage factor values vf/ere obtained by Bettini S.p.a. through a number of tests for machinability 
,".of malerials and their density before and after the sintering.
• ■ The shrinkage factor is defined (refer to flow chart) as a difference in shrinkage between pre-
■'iintored'and sintered samples which are subsequently compared in appearance, weight and dimensions.

' -WARNINGS: ,
.• , . Machirjing/equires the installation of appropriate exhaust ventilation to prevent inhalation of dust. 
•Gontinuo'us use of air jet for cleaning the frameworks in the course of machining is not recommended so 

[•/■that to avoid dust blowing. •
■; ̂  , Wear a face mask with fine filter to protect the respiratory apparatus.

Wear goggles during machining.
'* ' '  Do not ingest the product.

• DB+ and DB+LUX products may.be fitted in the mouth only if sintered as described in the 
Vy/Oporating Instructions.

■ \  The products labeled DB+or, DB+LUX are supplied unsterile.

• f-or sterilization:
, - Zirconia (yttrium-stabilized zirconium) is polymorphic material. To avoid deterioration of the
. qualitative characteristics during transformation, do not subject the material to sterilization with hot steam 
(autoclaving) or chemicals (except ethylene oxide). The application of gamma radiation may cause change- 
in its color (discoloration).

'Zirconia components are sterilized during the sintering cycle which takes place at a temperature of 
T150 "C for two hours (the sintering medium is air). This process ensures complete decomposition and 
elimination of any bacteria or virus (which may be present in the ceramic parts) under high temperature, as 
well nS complete burning of any residues of pyrolyzed carbon when exposed to air in the furnace.

■*' • ■ Absolute sterility of personnel (dental technicians), sintering devices, denture packaging plants, 
otf.liiding packaging material itself, furnaces and workplaces must comply with applicable health standards.

* . Note: zirconia components must be sterilized just once.

V*-

•• .- NOTE; Final machining of the sintered material can change biological, chemical, physical, and 
ntechanical properties of the product: temperature that can be reached during machining (milling) of pre- 

- .'ihle’red DB + SINT and DB + LUXSINT; and DB + DB + LUX materials (if they need minor correction) may
^  ' nql exceed 70 °C. ■

• ' When machining use a jet of water to cool the ceramic product.

J - -S/;Kem>o Cve/e Proposed for DB+ and DB+LUX Components (Fla. 17).

Ambience: air 
Exposure Time at 1450 “C: 2 hours
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Mechanical properties specified in the technical data were determined for the specific cycle; when
; (lil/eient cycle is used, it should be checked by authorized personnel.

Fig. 17

6 .* Maintenance and Repair
• The Product must not be repaired dr reused. In case of damage (scratches, splits, etc,), the

I Toducl must not b’e further machined and fitted in the mouth.

Packaging and Transport. Delivery set

I  •
Each disc is packed in individual box that ensures its safety and prevents its environmental 

/..‘•■-■ii-.contamination (Fig. 18).

Fig. 18

11



'Blocks are packed in boxes, 2,11 or 12 blocks each (Fig. 19).
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Fig. 19

Cylinders are'packed in boxes, 28 blocks each (Fig. 20).

Fig. 20

£ach piece is packed to guarantee safe storage,
f  he piece in inner package (consumer container) is put in transportation packing.

•Transportation is carried out by ail kinds of covered vehicles in compliance with the current regulations 
/applied to this typo of transportatiori means at a temperatures between + 5 ° C and 50 ” C.

12



• . %■ _ e ' ■ Fig. 2 1

l  lie inner package (consumer container) must contain the following information; 
riatne and address of manufacturer;

- name of Product;
• brand of materia! (DB+ and DB+ LUX); , . 
number of lot (LOT);

.<number of pieces in a box (package);
.-'Shrinkage percentage;

product dimensions;
” bar-code;
•and symbols:

-V >*

CE marking

■Keep away from water and cold

:

♦Jixx

..y\ store at the indicated temperature

Read the instructions

13
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Non-sterile

0. * storage and Application
 ̂ D.0 not-expose Jhe Product to moisture and cold (low temperature).

; . Store the blanks at‘a temperature of +5 ®C - +50 ®C, and humidity lower than 30-40%.
: , The shelf-life of the Product is unlimited.

Do not store-the Product together with aggressive media (corrosive fluids).
The Product rnust not be repaired or reused. In case of damage (scratches, splits, etc.), the 

• Productlnust not be further machined and’fitted in the mouth.

Information on Inadequate Quality
: ‘ . To maintain a high level of customer satisfaction, we ask dentists and dental technicians to report 
^nll cases of inadequate quality of DB+ and DB+LUX products specifying the lot number, code number and 

dssence of the claim. The sample should be sent to the manufacturer which shall, at its own expense, 
- make the relevant examination.

l iT  ■■i w -s,
•-.i-

iT i- r

Disposal
The waste must be collected in a yellow or yellow-marked disposable container, and disposed by 

specialized organizations in compliance with the applicable regulations and current laws.
Class of-hazard medical wastes in accordance with the characteristics of morphological 

v  .poinposition (SanPiN 2.1.7.2790-10): class B.

1 0 . Quality Guarajite.e •
■- . The gu'arantee'period is 90 days from the date of sale. The manufacturer -BETTINI S.p.A., Italy / 
■liETTINI S.p.A, MONTEMARENZO (LC), Viaindustriale, 11 CAP 23804, Italy -  is liable for quality.
✓
:1 i‘.' Manufacturer.

BETTINI S,p.A., Italy / BETTINI S.p.A, MONTEMARENZO (LC). Via Industrials, 11 CAP 23804,
.Italy

MrEcloardo Ferraris 
General Direction'

I - .
Mm
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Annex to the instructions for the Use of Medical Product 
•Zirconium Dioxide Blanks for Denture Frameworks

Discs of zirconia (zirconium dioxide), DB-*-:

disc, diameter
- disc, diameter
- disc, diameter 
-'disc, diameter 
-’disc, diameter 
•disc, diameter 
-disc, diameter
- disc, diameter

98 mm, 
98 rnm, 
98 mm, 
98 mm. 
98 mm, 
98 min, 
98 mm, 
98 mm,

thickness
thickness
thickness
thickness
thickness
thickness
thickness
thickness

10  mm; 
1 2  mm 
14 mm 
16 mm 
18 mm 
2 0  mm 
2 2  mm; 
25 mm

,v -11. ■ Cylinders of zirconia (zirconium dioxide), DB+

- cylinder, diafneter 16.mm, height 16 mm; 
■’ cylinder, diameter 20  mm, height 2 0  mm,.

Blocks,of zircpnia‘(zirconium dioxide), DB+;

. 5':

- 6 lock, 
• bbck,
-biQCk,
■' lilock, 
-irlock, 
-J.4ock,
- Lilock, 
-block, 
-’diock, 
-biQck,

length
length
length
length
length
length
length
length
length
length

40 mm, 
40 mm, 
42 mm,
42 mm,
43 m'm, 
43 mm, 
62 mm, 
62 mm, 
75 mm, 
75 tnm.

width 15 mm, 
width 20  mm. 
Width 2 0  mm, 
width 20  mm, 
width 25 mm, 
width 25 mm, 
width 25 mm, 
width 25 mm, 
width 36 mm, 
width 36 mm,

height‘14 mm; 
height 16 mm; 
height 16 mm; 
height 2 0  mm; 
height 16 mm; 
height 2 0  mm; 
height 2 0  mm; 
height 2 2  mm; 
height 16 mm; 
height 2 0  mm.

IV, • Discs of zirconia (zirconium dioxide), DB+ LUX;

•• - disc, diameter 98 mm, thickness 10 mm;
,  -.disc, cliameter 98 m'rn, thickness 12 mm;
7 disc, diameter 98 mm, thickness 14 mini 

7/Jisc, diameter 98 mm, thickness 16 mm;
; - disc, diameter 98 mm, thickness 18 mm;

disc, diameter 98 mm, thickness 20 mm; 
i -rlisc, diameter 98'mm, thickness 22 mm;
'■ disc, diameter 98 mia, thickness 25 mm.

MrEdoardo Ferraris 
*. General Direction

15
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- I, Назначение изделия

Заготовки 1Г5 диоксидд циркония преднеоиачены для изтотовления каркасов зубных 

.дротсзов.
областью мсдяцппскш о з_|рнмепсипя медицинского изделия является стоматология. 

*11РНМЕЧА1-111Еи устатизвка изготовленного протеза в ротовой полости полностью 
•л|ако,тшся в компстсидии медицинского персонала (например, зубного врача), чья 

леягсльп.ость регулируется-дсйствующим законодательством.
. * Применяется в ЛПУ.

2. Конструкции изделии.
Заготовки из Диоксида циркония имеют форму дисков, цилиндров или блоков (рис. 

Форма заготовки заиисш от того, на каком станке будет производиться фрезерование 

3 - '.ка1)каса зубного протеза.

:'."2

Г . . .

Рис.1 Диск
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- -Голщипа.

> '■
Рис. 2 Чертеж диска.
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Рис.З Цилиндр



Рис. 4 Чертеж цилиндра

Рис.5 Блок
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• ITU отопления

95 % -Zr02 + 5 % Y203; 94 %
Zr02 + 5 % Y 203+l'>V\r203

Нестерильно

1450^'C

Свыше 1400 МПа

Свыше 2800 МПа

6,05 t/cnY

95 % Z r0 2  + 5 %
Y 203

Нестерильно

1450°С

Свыше 1400 МПа

Свыше 2800 МПа

6,05 г/см

95 % Zr02 + 5 % 
Y203

Нестерильно

1450° С

Свыше 1400 МПа

Свыше 2800 МПа

6,05 г/см’

Технология C A D /C A M

MpMiicparypa 
V*" Трапеция
-( \>п po rn влей
- ;  * ПС
'•-o'lipannmaiiH 

• ю. число 
пятен па 

^'оиратиах при 
'■ 1̂ч.1Лсрживаии 

и в
окрашпвающ 

: • cm рас творе

о т + 5 °  С д о + 5 0 °  С

I lûpncToeTb, 
; число пор Нс более 16 диаметром более 30 мкм иа поверхности 1 мм

1П'лф(|ипп1еит 
^|срмпчсекого 

рлсшпрсция. 
■’ 1. / * 10 '^”С

При 25-400°С: 10.0 (D13+); 
.10,3 (D B+LU X)
При 25-800^С: 10.5 (DB+);
11- .о '( р в + ш х )  •

При25-400°С: 10.0 
При25-800°С: 10.5

При 25-400°С: 10,0 
При 25-800°С: 10,5

' Тип(Мпшя 
’усадка при 

! :' т1бжиге
Не более 16 %

.ч-нмичсская 
-,'раетворимост

■ I.
Не более 0,5 %

'*• Загатовки ]тазиых типоразмеров изготавливаются из диоксида циркония, который 
Ш'сдс тавляст собой высокотехнологичный керамический матергшг, имеющий следующш] 

' Тох-тав: РВ+; 95 % Хт02 + 5 % Y203. Р В + Ш Х : 94 % г г0 2  +  5 % У203+1%А1203.
ФopJV!a используемой заготовки, а именно диск, цилиндр или блок, зависит от 

. г  ̂ с ш то. иа каком стайке будег производигься фрезерование каркаса зубного протеза.



l  ■ . ,Цт)КСИД, циркония ирсдсташшег собой наиболее современный и прогрессивны 
I материал. исиользус*мыП в настоящее, время в стоматологии. Материалы на ochoi 

íym.oKcima циркония обладают высокой прочностью на излом и трещиностойкостыо, 

¿ гагсясс НИЗКОЙ тсплоироводио'стыо.
'  • В целом диоксид циркония представляет собой материал белого цвета, по при этс
;ои обладает сирсобиостыо рассеивать свет, что приближает его к  внешнему ви, 
СОГСС1 ВСИ1Ц.1Х зубов. . -

4. • Показании п пропшоиоказаипя к  примеисшии

■' Показания:
Опгутствис или дефект коронки зуба.

Противопоказаиия:
Изделие можег быть нспользоваио только для изготовления каркасов зубщ 

. лршезов, котор'ые предиазначенм для ношения в ротовой полости. Не допускаез 
>ч гановка в десны или кости челюсти, а также применение для изготовления винтов и 
других подобных-компонентов. Продукция ОВ+, О В +Ь иХ  не должна приме11яться д 
'пзючовленпя' ш ипов или других подобных компонентов, так как типология 
ирнмерепия )1 классшйпкапия отличаются от типологии и классификации зубопротезш 

: каркасов. Даже, 'ес.ии к иастояще>1у времени нет сведений о елучаях сплыв 
тишсргпческих- реакций, гем ие менее, в обязапноста зубного врача входит провер 
'и'озможиостп ношения изделия на основе продукции ОВ-ь, О В + В иХ  в ротовой полос 
пгтпсмта. потенцпалыю пбдвсржснного аллергическим реакциям.
• ■ Возможные побочные э(|кЬскты / нежелагельпые реакции:

Побочные аффекты ц пежелательные реакции не были вьшвлены.

5. /П.одпшизка ic рабоз c u порядок работы с изделием/

, , Условия 1ШИМ0ЦСЦ11Я
П))имсцять при гемперагурв от +5°С до -ь50'’С, при взгажностн ниже чем 30-40%. 

1с подвергать воздействию влаги п мороза.

■Обращсипс с продукцпс1и
Продукция 'ОВ К ОВ-гЬиХ является очень хрупкой; с псп следует обращаться с особе 

• ос I брожиосгыр.'
11родукцшо П В + Ш Х  нельзя проглатывать.
•Прзшукцшо □ ! } ( .  П В + ьи Х  модно устапаплнвать в роговую полость только нос. 
.прохождения процесса сипгсрпзации в соответствии с цикл синтернзацни, указанным 
-пушеге 4 датюГ| ипструкипп по применению.

I ) По слепку, смятому врачом, и:згогавл1шается гипсовая модель (рпс. 7, 8 )

Г ‘ i  *«. ^



Рис. 7

[•'-'5; . _ ;Г>уду|ЦСГ0  каркаса (рис. 9, 10)

5»''«-"̂ , 7 >1' -  .'*'

*#*£

Рис. 9 Рис. 10

3) Заготовка устаиавливается в держателе фрезерной машины (рис. 11)

г ' Ш

Рис, 11



I) ^Г.ы11олияется программирование процесса фрезерования в соответствии с желаемыми 
."-'окоичателы1ыми .размерами изделия. Далее из заготовки в автоматизированном. 

- (!).|кзсриом станке вытачивается каркас будущего протеза (рис. 12,13)

I ,

МП ‘ -Ч ■ 4...

Рис. 12 Рис. 13

г.';' д)-Заготовка обрабатывается, с помощью Ш1мазной фрезы или фрезы из карбида 
* вольфрама.

У- *.

Г > 'г

.'(г)’ Во время 011ср{1щш обработки ироизводится очистка изделия с помощью воздушной 
сзруи. . " *

?) Изделие высушинастся с помощью инфракрасной лампы или в сушильной иечи.* ► ’ ^
!1 ) Перед гщчююм процесса спекания (синтеризащш) визуально проверяется целостность 

изделия(рис, 14)

I '*■ у Рис. 14

5

9) Изделие помешасгся в высокотемиературиую агломерационную печь, и запускается 
гщкл снптсризацпи н соотпстстипи с инструкцией производителя.

10) По окоичаиип цикла сщггсризашш изделие извлекается из аппарата, сравнивается с 
эгалошюй моделью, проверяется ее точность образцу и, если необходимо внести 
исбольшие измеиспия, проврдится повторная обработка с помощью алмазной фрезы 
или фр.езы из карбида вольфрама (рис. 15)

**«-
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i'-.

i . -i'..' *

■ ■ • * , . Рис. 15

I I -  И ): После спекампи полученное, гаким образом, изделие проходит пескоструйную 
"обработку, при необходпмостп используется диоксид алюминия с размером фракций 

г 'ч '  . бО.ПОО рм при даилепии 1-2 бара.

2 ) Проводится гпгпепичсская обработка изделия водой.
fl--- -
•х /  !.!) / 1,цлес производится папссепие керамической массы на каркас и обжиг изделия в печи. 

При необходимости каркас полируется (Рис. 16).

f

. , . • Рис. 16

^ P1ZКОК4ЕНДАЦПI I ПО ОБРАБОТКЕ ЗУБНОЙ Д У Г И  ИЛИ ЕДИНИЧНОГО ЗУБА. 
Если есгь иеобходимосгь изготовления идущих подряд каркасов зубных протезов 

или всей зубной дуги, то нужно обеспечить однородность всех окружающих материалов. 
Jio (юзможпо сделать, оставляя небольшие «переходы» или «соединения» из того же 
материала, из кою рого . выполнено основное изделие, которые подрезаются после 
ирохо'ждення процесса спекания. Это также поможет избежать деформации прошедшего 
маигГшную обработку изделия во время процесса спекания, а также обеспечит размещение 

l ' /X .  1Г5ДС-11НЛ В печи для/)бжпга, избегая нежелательных соприкасаний.
Н]Л! пзго говлепии нескольких‘каркасов зубных протезов или единичного зуба из 

'  г>,ч,пон и топ же заготовки, необходимо некоторое время для заполнения образовавшихся 
; • полос гей магерпалами. которые погасят вибрации в процессе фрезерования (например, 

гипс, енлш^оп н т.н.). Вибрации могут оказать негативное воздействие на 
'. vyuiopiwuiocTb ксрамнчсското материшш. еще нс прошедшего процесс спекания.

, * -(

■ % "
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1,1 ■
¡ '' ■ ■|>ЛСЧЕ1. У С А Д КИ  .
I * '  Подиергиутыс предиарителыгому спеканию керамические материалы поднержеиы 

Д'садке при прохождении .процесса си.нтеризащш, в результате чего их начальные размеры 
^гТ-->дй'ш.п1шотся. Для фрезер.оваиия материала, прошедшего предварительное спекание, 

•||гио\о;1пмо, прежде всего, знать окончательные размеры зубного протеза;
■*;- ‘ а) в случае прпменення метода коэффициента умзшжепия каждый окончательный 

|)узмср Г1ротсза должен бьпъ умножен на этот коэффициент. Величина коэффициента 
[■¡д ирммерно составляет 1,25« ±0,«07, при этом каждая партия заготовок имеет свой 
[|>}'‘1<оэ(|)(|>1Щнеит, указанный на упаковке.

• ' б) в случае .нримсмсиия метода процента усадки, вычисляемого по формуле 
■ !а|рЬдварительнос спекание -  снекаш1е)/(нредварительное спекание)] * 1 0 0 , каждый 
'окончательный paз^fcp нрохеза умножается на следующее значение; 1 0 0 / ( 1 0 0 -ипоцсит 
усадки, указанный на упаковке каждой партии материала.

Полеченные таким образом з'иачения (для каждого размера в соответствии с одним 
*1п  указанных вы'ше методов) являются размерами, которые должен иметь протез перед 
п[юисссом его сннтеризацнн в нечи.

. ; *3 начеиия коэффициента усадки получены компанией Беттиии после проведения 
рила '  испытаниГ! на подверженность материалов машинной обработке и изучения 

-у и лоз пости материалов в «сыром» состоянии и после прохождения процесса синтеризации.
Коэффнцисш- усадки определяется (смотри технологическую карту) как разницу в 

> ̂ ^адкс между образцами, подвергнутыми предварительному спеканию, и образцами после 
. и|Л1.\ож''ДС}1ня про1\есса синтеризации, которые затем сравниваются но внешнему виду, 

"  размерам.

Г- .i-!v..

7‘ .
i ^

•# W

11РЕДУПР]уЖДЕНИЯ
При машинно|"1 обработке’ необходимо установить соответствующуго вытяжную 

встнляш но. чтобы избежать вдыхание ныли. Не рекомендуется ностояииое применение 
1гкгтлун1нби струн для очистки изделия во время машинной обработки, чтобы избежать 
| 1аС11ространение.пыли в воздухе.

ЗащитцаГпе органы дыхания соответствующей защитной маской с тонким
,(|Ч).ЧЬГрОМ.

. Во время'машинной обработки одевайте защитные очки.
Избегай I е попадание продута  в Ж КТ.

, • * П родукциях маркировкой ОВ+, П В+Ь иХ  может быть помещена в ротовую полость 
'||>я1Жо после [цзохождсття процесса синтеризации в соответствии с циклом синтеризации, 
Ч казапным в Йнструкцин по эксплуатации.
1- П1М)дукцш1 с маркировкой ОВ+, ВВ+ЬИХ поставляется в нестерильном виде.

: Для стершшзащш;
/  ' Диоксид цпркопия (диоксид циркония, стабилизированный итгрием) является

! ш 1лимор(|)иым материалом. Чтобы избежать снижения качественных характеристик во
^ : *'-*‘^ * '> 1ЧЛ-мя трансформации,‘ материал йс должен подвергаться стерилизации паром, в 

';ц‘ юклавах или химическими продуктами (за исключением этилеиоксида). Применение 
, .  |:.1мзча‘-излучсния может привести к изменению цвета продукта.

11



£■

'С -

V .

=. *• •„

/  * C герилизпцпя комлоненгов iia диоксида циркония происходит во время цикла
стЬсштя. гак как гсмиература процесса составляет 1450 “С в течение двух часов (среда 
идя сцитеризашти • -  воздух). Этот процесс обеспечивает полное разложение и 

.м 'тчтожспис каких-либо бактерий'или вирусов (которые, возможно, присутствуют в 
■керамических частях) под воздействием высокой температуры, а также полное сожжение 
:|Гол аоздействпем воздуха в печи каких-либо возможных остатков пнролизоваиного- 
углерода.
• • Строгая стерильность псрсошща (зубных техников), спекательных аппаратов, 
' \  сзапопок ШУЯ упакошаГ протезов, включая сам упаковочный материал, печей, а также
рабочих мест должна быть'обеспечена в соответствии с действующими гигиеническими

.,1Н)рмамп.
1 1 римеча1|ис: процесс стерилизации осуществляется только один раз, 
П Р И М Е Ч Л И Ш С  Окоичагелышя машшшая обработка материала после процесса 

ецшсризацим может изменить биологические, химические, физические, механические 
своПс гва продута : температура.'достигаемая при мащинной обработке (фрезеровании) иа 
цодиергиутых предварительному спеканию материалах DB+SINT и D B +LU X  SINT; DB+ и

• i>l3 +LU X (и случае исбольщой коррекции материалов, уже прошедших процесс 
\'п  lircpniauH ii) ПС должна^ превышать 70 °С.

: 1 1рп маш 1ппюй обработке используйте струю воды для охлаждения керамического
. и;!д,с.ппя.

* >  Ипеддагаемыи uiiici cuiimepiisauiin для компонентов из материалов DB+ и 
■ Dff+LUX ГРпс. 17). •

Лгйюсфера: - воздух
нахождении при температуре 1450 ”С: 2 часа

I

’•Механические свопсгва. заявленные в технических даппых, были получены при 
указанном цикле; п|)п прпмепепип других циклов необходимо провести проверку 
\ 1иц1пол1очсипымп специшшстамп.

Рис. 17

12



Обслуживание и ремонт изделии

4*.
»Ч Й'.челис релзопту и поиториому использованию не подлежит. В случае повреждения 

т а р а т ш . сломов и г.п.) изделие ие подвергается дальнейшей машинной обработке и не 

усчашшливаться в ротовую 1ЮЛОСТЬ.

7: Упаковки и |ра11Спорт11ровка шдслш1. Комплект поставки

- Каждый диск упаковывается в пндпвидуальиую коробку, обеспечивающую 
.чраПпость и прсдоупращеиие попадания загрязнений из внеизней среды (рис.18)

, V *■ '*. '

1,Г * ‘. Л г - 1й|оки у |1аковьи}акггея и коробку по 2, 11, 12 штук (рис. 19).

Г,

(•
Г*- ;, Ч; »• . »  •* *

V'
Р '¿г * •  
•  • >
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Рис. 19

ЛпЛиплры упакопывшотся в коробк>Ч10 28 штук (рис.2 0 ).

1̂ --

- ^

Рис. 20

■ .  V>

I.. i

.К»1/1Сд;1я сдпиишГуиаковииа таким образом, чгобы предотвратить возможное повреждение 
I»фс3 \л  ь гате хран с i п i я.
¿Тздсдис в потреби гельской таре вкладывается в транспортную тару, 
i рапсиортпровка осуществляются всеми видами крытых траисиортных средств в 
уоотстствни с aeiic i вующими на данном виде транспорта правилами при температуре от 
1 х С л о  + 50̂ -’С.

М аркировка изделия .

REp.82a0280jNa с й  0 i 7 A . .
■ мыИ1р|-со.т* 1.26S ^

8(.г1п1.кд». 50,319
Ыт,«.0Р. ,̂,40X16X14

* “ 1П11НИ1]|||11Г11Ш111Ш11И1!)|1 Й|[Н1К1111111П1 V  ̂ / 1\  ¿S', ip;*-̂  i- »
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i- .4 V ’’J * » •»¿»л.

f» •

• . . . • ■ Рис. 21

lly  110Трсбительско1) упаковке указывается следующая информация:

- miiiMci'ioiiailuc и' адрес изготовителя;

- иаимсиовшше изделия;'

• М’арка матсрисша (DB-t- или DB+ LUX);

--ifo,%tcp партии изделия (LOT);

-■;д'}тчсство изделии в упаковке;

2 процент усадки;

- ра чмеры изделия;

-дмгрих-код;

а также символы:

t

.üirc

Маркировка ЕС.

Мс подвергать воздействию влага и холода.

Соблюдать 'гемие]1атуриый режим при хранении.

Ознакомьтесь с инструкцией

* " •  • *

■ Í
*  ,«Ч V  *

*• J4
с-* • ^

* \ф V
‘'T-v 

V-r‘ :•

l ie cjepiu ibiio

• 9. * ||р а ш 1ла хранения II использования изделия

Изделие нс слеДует подвергать воздействию влаги и холода.
, Храиш ь заготовки следует при температуре от +5 °С до +50 °С, при влажности
У- ниже чем 30-40%.

• Срок годности не шраиичеи.
1 1с доиустсается хранение с агрессивными средами.

•.-"У
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Изделие рсмои гу п.поптариому использованию не подлежит. В случае повреждения 
(1и1раГиш, СЛОМОВ п з.п.) изделие не подвергается дальнейшей машинной обработке и не 
устанапливаться в роговую полость.

10. Сведения о нееоотвстствин качества.

Для поддержания шлеокого уровня удовлетворения потребностей заказчиков, мы 
’ просим стоматологов и зубных техников сообщать обо всех случаях несоответствия 

■ качества продуктов-ОВ+ и О В+Ы )Х; для этого необходимо указать номер партии, 
ко.ш)Вый Н0 МС1)* и описать суть претензии. Образец необходимо выслать 

■*. ир1)узводителю- который за свой счет проведет соответствующие исследования.

h  V

к * / г

* *

К '% •f ■

' л- 1'Л1

’.--Л '

• 11. Упш изация

" Отхюды собираюгея в одноразовую упаковку желтого цвета или имеющую желтую 
-маркировку. Утилизация производится по установленным правилам специальными 
г1|1сдпрпятнями и осуществляется в соответствии с дсйствутощим законодатсльезвом.

К.пасс опасности медицинских отходов, исходя из характеристики морфологического • 
уостаВа (в соответс гвии с гребованиями СанПиН 2.1.7.2790-10) -  класс Б.

12. .Гираитпя качссгиа

Производитель гаранпцзусг заявленные нм технические характеристики (усадка и 
■:пдо'П1ость) заготовок из_ диоксида циркония для шлифования зубных протезов.

После ДШ1Ы1СЙШСЙ обрабо.тки, осуществляемой третьими лицами, сохранение технических 
характеристик не гИожег гарантироваться.

.Г’рок гарантии составлясг 90 дней с момента продажи.
'?(ля осущсств.леишг |Дрдитийного ремонта необходимо предоставить документы, 
-||о,л.| вс'рждающнс приобретение изделия.
'ОтвстсТвеииость за качссгво изделия несет производитель «БЕТТИНИ С.и.А.», Италия / 

•'BUTTINI S.p.A,‘ M ONTE M AIIENZO  (LC), V ia Industríale, 11 CAP 23804, Italy, 
n i l  герритории РФ по вопросам качества обращаться в ООО СК «Ю НИТ» по адресу 
i l ’Occini. бИООЗ, г. Пермь, ул. Сибирская, д, 94.

О *■;

13. Оргаинзацин-пзготошпель

. «БЕТТИНИ С.И.А.». Италия / B E T l'lN l S.p.A, M O N TE M ARENZO (LC), Via 
-Jndu-sirialc. 11-CAP 23804, Italy.

.Tir Ixloardo Fenaris 
•"'./y* ( icncral Direction '•
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Приложение к'инструкщш но применешпо медицинского изделия 

:< î;m) foilKii ИЗ ¿ишкспда uuiuamiiH для изготовлении каркасов зубны х протезов»

Î
f -

Г** -

.

Диски из дцокс.ида циркония 013'̂  :

диск, 
диск, 
диск. 

■ диск,
• диск,
• диск,
• диск,
• диск.

диаметр
диаметр
днамет]1
диаметр

диаметр
диаметр
диаметр
диаметр

98 мм, 
98 мм. 
98 мм, 
98 мм. 
98 мм, 
98 мм, 
98 мм. 
98 мм.

толишна
толщина
тол НИИ ш 
толщина 
толщина 
толщина 
толщина 
толщина

1 0  мм; 
1 2  мм;
14 мм; 
16 мм;
18 мм; 
2 0  мм; 
2 2  мм; 
25 мм.

S'

(
' .г-,:-

■'ll. • Цилиндры из диоксида циркония DB+:

- цилиндр,'диаметр 16.мм, высота 16 мм; 
' - цилиндр, диаметр 2 0  мм, высота 2 0  мм.

j'-'V-’J ll • Б.'юки из диоксида циркония DD+:
Ч* \ г
Я'»* * *'•*

* :л . ‘ ,I * V''**

• - блок, дл!ша 40 мм,.цитрина 15 мм,
- блок, длина 40 мм, ширина 20 мм.
- блок, длпца 42 мм; ширина 2 0  мм,
- б-itoK, длина 42 NIM. шприиа 20.мм,
- блок, ДЛ1ИШ 43 мм. luiipmta 25 мм, 
" блок, длина 43 мм. ширина 25 млт,
- блок, длина 62 мм, ширина 25 мм,
- блок, длина 62 мм. ширина 25 мм,
- блок, длина 75 мм, шттртита 36 мм,
- блок, длина 75 мм. ширишт 36 мм.

высота
высота
высота
высота
высота
высота
втлсо'та
высота
высота
высота

14 мм; 
16 мм; 
16 мм; 
2 0  мм; 
16 мм; 
2 0  мм; 
2 0  мм; 
2 2  мм; 
16 мм; 
2 0  мм.

V •
' 4̂

•ч *

71.ИСКТТ из диоксида циркония DB+ LUX:

Л'- ,

*’ч.' ■

диск,
диск.
диск.
диск.
диск,
Л11СК.

диск,
диск.

диаметр 98 
диаме тр 98 
дшжте гр 98 
диамез р 98 
диаметр 98 
диаме тр 98 
диаметр 98 
диам.стр 98

мм, голтшта 
мм. толщина 
мм,-толщина 
MNJ, толщина 
Mf.f, толишиа 
мм. голщина 
мм, толщина 
мм, толщина

J о млт; 
1 2  мм; 
14 мм; 
16 мм;
18 мм; 
2 0  мм; 
2 2  мм; 
"25 мм.

»
• 1т.1Д1оа1ч1о I'erraris 

Jcucral Dheclion •

•ч; . .
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Перевод с английского языка на русский язык

,;:/1  ||, Эдоардо Феррарис 
;?1Изрольный директор 

'^.-\^11Г’ДП И С Ь/

Г1(Г{̂ )̂еводчик,

■'V- ,1'1орова Алина Алексеевна

, - г

1* *» '

!•-

* > ,

■.ш ,


