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KUNSTSTOFFMODELLATION

01 02 03
Scharfe Kanten ausblocken und mit Vaseline  Rigid-T auftragen Bis 1 mm oberhalb des Randes auftragen und
isolieren polimerisieren

04 05 06
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Den Rand mit Rigid fertig modellieren Kronen fertig stellen und nicht ausarbeiten Briickenglieder einsetzen (lichthirtendes Lof-
felmaterial)
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Briickenglied durchtrennen Briickenglied verkleben (ohne Gipsbasis) Framescheiben
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Briickenposition einzeichnen Eingezeichnete Briickenposition Stegverbindungen einzeichnen
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Mit Hartmetallfrédse ausschleifen Ausgeschliffene Framescheibe Briicke mit Attak Flex Gel einkleben
16

Nach dem Einkleben Briicke am Modell iiber-
priifen

A ACHTUNG

Randerfertigung, Verklebung des Kunststoffgeriistes und Frisung am gleichen Tag erledigen! Nach Patienteneinprobe unbedingt alles neu
kontrollieren! Dauer Kunststoffmodellation: 10 - 15 Minuten pro Zahn



ZirkonkEZ 111

A EMPFEHLUNG ZUM ERSTELLEN VON KUNSTSTOFFKAPPCHEN

01 02 03

-

Beim Kippchen zuriicksetzen, darauf achten,  Durch Klopfen auf die Tischplatte wird das ~ Képpchen sitzt richtig am Stumpf auf und so-
dass das Kidppchen perfekt am Stumpf auf-  Kippchen perfekt auf den Stumpf adaptiert mit kann die Briicke nicht mehr wackeln
sitzt
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HERSTELLUNG DER FRAMESCHEIBEN

01 02 03

Frame A und Frame B 6ffnen Gut durchriihren Frame A und Frame B umfiillen

04

Oberflache des Frameformers mit Frame Frame A und Frame B im Verhiltnis 50:50 in ~ In Frameform gieflen
Separating Spray einspriihen Mischbehdlter schiitten, gut umriihren
07 08 09

Kunststoff in Form gehirtet An der Unterseite kleinen Plastikknopf Scheibe entnehmen
driicken

10

Fertige Framescheibe
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FRASEINSTELLUNGEN

EINKLEBEN DER KUNSTSTOFFBRUCKE

Framescheibe einlegen und mit Attak Flex = Mit Accelerator Spray die Klebestellen hiar-  GroBe des Zirkonblocks wihlen
Gel einkleben ten

Richtige Positionierung des Blocks in Ab-  Friseinstellung
stimmung mit der Kunsstoffbriicke wihlen.

A ACHTUNG
Rénderfertigung, Verklebung des Kunststoffgeriistes und Friasung am gleichen Tag erledigen!
Nach Patienteneinprobe unbedingt alles neu kontrollieren!
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EINKLEBEN VON ZIRKON UND LOSEN DER BRUCKE

Zirkonblock mit Attak Flex Gel fixieren und
mit dem Accelerator Spray hirten

A ACHTUNG

Nach dem Frisen die Briicke innerhalb der
Klebepunkte heraustrennen;

Nach erfolgreichem Durchtrennen fillt die
Briicke in die Hand

Den Zirkonblock nicht mit zu vielen Klebestellen fixieren (max. 6). Die Aushértung und Schrumpfung bei zu viel Klebstoff kann zu Spannungen

im Zirkonblock und eventuell zum Zerreiflen der gefriasten Arbeit fiihren.

POSITIONSAUSGLEICH
01
Schritt 1
Sekundenkleber Kontakt

Abstand 0.5mm min.

»
- 4 I .Y T U
| Li— Zirkonrohling j r | L= ‘Modellation | = r

Oberseite: Friser beriihrt Zirkon - Taster 1 mm Abstand zum Geriist

03
Schritt 3

Konale Alpstand 0.5mm min

- , : Pa oA
1 ——— Zirkonrohling e r | L | Modellation| '—T_IT

02
Schritt 2

Sekundenkleber Kontakt

Abstand 0.5mm min.

< i
i Zeoroting. e[ odclnion e

Unterseite: Fraser beriihrt Zirkon - Taster 1 mm Abstand zum Geriist

Nach der Ausmessung Zirkon mit Attak Flex Gel
fixieren und mit dem Accelerator Spray hirten.
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ZUSATZLICHE HINWEISE

02

Ruhestel!ung Feder
Abstand Tmm

Bei Nichtverwendung des Frisers, den Fris-  Die Hohe des Armes so einstellen, dass der Ruhestellung Feder. Abstand 1 mm
arm immer am Stift ablegen Friaser im Ruhezustand oberhalb des Randes
des Frisstiickes bleibt

2. FRASOPTIMIERUNG

Normalstellung Frisgerit zu sich drehen, um den von vorne Drehstellung
nicht einsehbaren Bereich optisch zu erfassen
und sauber auszufrisen
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DER FRASVORGANG

CED476
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Zirkonblock an beiden Enden einkleben Die AuBlenform mit dem 4L Friser vorfrisen Ohne starken Druck frisen

04

Entstandenen Materialiiberschuss am Auf3en- Bis auf das Randniveau niederfrisen Krone innen ausfrisen
rand entfernen

07
———= LT
-
Mit 2L Friser die Form genauer ausfrisen Mit 1L Friser prézise ausfrisen und glitten Fertig ausgefriiste Arbeit - bereit zum Her-
ausschneiden

10 11 12
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Briicke innerhalb der Klebepunkte heraus-  Nach erfolgreichem Durchtrennen fillt die  Herausgetrennte, fertig priparierte Briicke
trennen, dabei einen Fuf} fiir den Sintervor- Briicke in die Hand
gang stehen lassen

A ACHTUNG
Nicht wihrend des gesamten Frisvorgangs mit Luft abblasen, sondern Staub mit gelegentlichen Luftstoen vom Frasobjekt entfernen. Bei
standigen Arbeit mit Druckluft verschmutzen die Lager des Frashandstiickes schneller! Dauer Friasung: 10 - 15 Minuten pro Zahn
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A HINWEISE ZU ZIRKULARBRUCKEN

02 03

[
Nur diinnes, feinzahniges Schleifwerkzeug Maximale Drehzahl: 10.000 u/min; ansonsten Breiten Fuf3 stehen lassen, nur aufgestellt sin-
verwenden konnen Spriinge entstehen tern
04

Vor dem Farbtauchen abblasen

10
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EINFARBUNG

02

- 4 Hﬁ

=

Colour Liquid in ein Glas giefien. Zirkonarbeit mittels Metallpinzette 5 bis 15  Getauchtes Geriist im Taschentuch mit Druck-
Sekunden eintauchen, Pinzette danach mit ei-  luft abblasen
nem Tuch reinigen

Zirkonarbeit auf Brennguttriger unter der

Trockenlampe ,,Zirkonlampe 250 trocknen; >
Durchfithrung unter Absaughaube oder im \_'/
Freien empfohlen Trockenlampe ,,Zirkonlampe 250 .

-

A ACHTUNG

e Colour Liquid nach Gebrauch zuriickgieB3en, verschlieen und kiihl lagern (5°C - 10°C)
e Zirkonarbeiten miissen vor dem Tauchen in das Colour Liquid absolut trocken sein, ansonsten kann die Farbe verfilschen
e Benutzen Sie sdurebestindige Handschuhe zum Hantieren mit dem Colour Liquid (= schwach séiurehaltig)
e Die Objekte beim Abblasen des Liquids nicht in Richtung von Personen oder Metallgegenstinden halten
(Veritzungs- bzw. Korrosionsgefahr)

A
P TIPP
Sollte ihnen die Farbe zu dunkel erscheinen, verdiinnen Sie die Flussigkeit durch Zugabe von 10 - 20 Gewichtsprozent an
destilliertem Wasser.
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AUFFRISCHUNG COLOUR LIQuID

Durch die Verfliichtigung eines Inhaltsstoffes, dem Stabilisator, kann es im Laufe der Zeit zu Fleckenbildung beim Einfirben des
Geriistes kommen.

A
== TIPP
Beim Entstehen von Flecken bitte Stabilisatorfliissigkeit neu dazugeben.
1. Bendtigte Stabilisatormenge aus untenstehender Tabelle entnehmen.
2. Stabilisator in einer kleinen Dose abwiegen und dazugiefen.

(F]aschgren‘?tl Clz}ﬁii(i);?(gt];l}?r?;dDeckel) SIS
120 g 5¢g
100 g 4¢g
80¢g 3g
60 g 2g
40¢g lg

A ACHTUNG
Stabilisator-Dose einmalig einfiillen und ausleeren und dann erst wiegen, da Teile des Stabilisators in der Dose haften bleiben und das Gewicht
verfilschen konnen.

12
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BRENNVORGANG

Objekte mit der Okklusionsfliche auf Brenn- ~ Keramikhaube iiber die Objekte stellen. Keramikhaube muss mittig auf dem Brenn-
gutriiger legen und groRspannige Briicken  Brennobjekte sollen die Haube innen nicht guttriiger platziert werden
aufgestellt sintern beriihren

Ofentiir 6ffnen Brennguttriger mit Objekten und Haube mit-  Tiir schlieBen und Ofen verriegeln
tig im Ofen positionieren

Ofen mit Hauptschalter einschalten: Schalt- Nach 5 Sekunden ist der Ofen bereit. Im Dis- ~ Um ein anderes Programm als das bereits ein-
position ON play erscheint die Meldung OFF, die sich mit  gestellte zu wihlen, Taste
der Nummer des eingestellten Programms ab-  driicken, bis die Programmauswahlebene auf-
wechselt scheint (sieche Abbildung)
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Mit den orange farbenen Pfeiltasten @ @ Ausgewihltes Programm mit der Tastc (@) ~ Griinen Schalter driicken, um das Programm
die gewtiinschte Programmnummer auswih-  pegitigen. Das Display wechselt auf den  Zu starten

len Ausgangsbildschirm zuriick

Das gewihlte Programm lduft automatisch
ab: Meldung ,.Zirkonzahn Programm run-
ning 1“. Nach Beendigung des Programmes
erscheint die Meldung ,,TIMER END*. Die
Brennobjekte konnen dann aus dem Ofen ge-
nommen werden

A ACHTUNG

e Bei einer Ofentemperatur von iiber 200°C, Ofentiir niemals 6ffnen (mogliche Beschidigung der Heizelemente und der Brennobjekte).
e Bei massiven Arbeiten Ofen erst unter einer Ofentemperatur von 70°C 6ffnen, ansonsten kann das Gertist springen.

e Beider Verwendung der Keramikhaube die Steigrate von 8°C/min nicht iiberschreiten (Bruchgefahr).

14
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AUFHEIZRATE BEIM BRENNEN DER KERAMIK

Zirkondioxid ist bekanntlich ein schlechter Wérmeleiter.

Aus diesem Grund muss die Aufheizrate bei den Brennvorgingen der Masse des Gertistes
angepasst werden. Geschieht dies nicht, kommt es zu Temperaturspannungen (unterschied-
liche Ausdehnung durch Temperaturunterschiede), welche zu Spriingen der Arbeit fithren

kann.

Aus dem selben Grund sollten Zirkonoxidgeriiste auch langsam abgekiihlt werden.
Dabei gilt, je massiver das Gertist, desto langsamer abkiihlen. Aus der nebenstehenden Gra-
fik kann die empfohlene Heizrate entnommen werden.

ZIRKONOXIDVERBLENDUNG

55°C / min

45°C / min

35°C / min

. 25°C / min

2g - 3g >3g

1g-2g

Gewicht pro Zahneinheit

HAFTVERBUND KERAMIK - ZIRKONOXID \ VS SSSy
S

Um einen optimalen Haftverbund zwischen dem Zirkonoxidgeriist und der Schichtkeramik zu N S
erreichen, muss eine Haltezeit von mindestens 2 Minuten eingehalten werden. X . / \
Grund hierfiir liegt wiederum in der unterschiedlichen Warmeleitfihigkeit von Metalllegie- Zirkongeriist Geriist
rungen und Zirkonoxid. S S S S S
Bei der Metalllegierung wird der Keramik auch von der Gertistseite viel Wiarme zugefiihrt,
was bei einem Zirkonoxidgeriist nicht der Fall ist. Dieses benotigt eine wesentlich lingere \ S S S $ f
Zeit, um die Wirme in Richtung der Keramik weiter zu leiten. \ \ f
Die nebenstehenden Darstellungen zeigen, dass beim Zirkonoxid die Kontaktfliche zur Kera- Metallgeriist 4

mik wesentlich kilter ist als beim Metall.

Gertist

$9999§

A
EZ= TIPP

Beim Abtrennen des Sinterfufies vom Zirkongeriist die Verbinder langsam mit der Diamantscheibe abtrennen. Es darf kein
Gliihkern erzeugt werden.

Das Zirkonoxidgeriist soll vorzugsweise im Aproximalraum sandgestrahlt werden (Aluminiumoxid 100um bei 4bar). Dies
dient zum minimalen Aufrauhen der Oberfliche mit gleichzeitiger Reinigung von eventueller Riickstinde.

Zu starke punktuelle Erwdrmung vermeiden (Dampfstrahlen, Sandstrahlen, Hochglanzpolieren).

Es ist ein Washbrand mit Dentin durchzufiihren (100°C hoher als die normale Brenntemperatur), um einen optimalen Haft-
verbund zu erreichen.

Je massiver das Geriist, desto langsamer muss die Aufheizrate sein.

Die Haltezeit muss mindestens 2 Minuten betragen (unabhingig von der Geriistgrofie).

Die Abkiihlung muss langsam erfolgen (minimum 3 Minuten).

Temperaturschocks beim Brennen (besonders bei massiven Geriisten) vermeiden: langsames Aufwidrmen und Abkiihlen.
Gertiste erst unter 200°C aus dem Brennofen nehmen.

Warme Arbeiten niemals auf kalten Untergrund (z.B. Tischplatte) legen (Rissgefahr).

15
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01

Oberfliache sandstrahlen. (100 um; 4 bar)

02

RICHTIG

BRENNTABELLE ICE Z1RkoN KERAMIK

Start Temperatur
Trockenzeit
Vorwirmzeit

Steigrate

Waschbrand (mit Dentin)
Erster Brand

Zweiter Brand und Glasurbrand
Haltezeit

Vakuum ein

Vakuum aus
Vakuumpegel
Abkiihlung

16

300°C

2 min

6 min

25 -55°C/ min
920°C

820°C (+/- 10°C)
0°C - 15°C weniger (Endtemperatur)
2 - 3 min

400°C

820°C (+/- 10°C)
max

3 -5 min

ACHTUNG bei zu niedriger Temperatur!
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KERAMIKSCHICHTUNG: BEISPIEL 1

A3 oo

h ) i

1° Brand 1° Brand

DENTIN DENTIN ORANGE
2° Brand

TRANSPA 3 INCREASING ERGEBNIS

KERAMIKSCHICHTUNG: BEISPIEL 2

1° Brand
ERGEBNIS

ENAMEL

1° Brand
TRANSPA 3 INCREASING

17
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KERAMIKSCHICHTUNG: BEISPIEL 3

"

2° Brand
TRANSPA ORANGE

2° Brand
TRANSPA 3 INCREASING

18

2° Brand
TRANSPA GREY

ERGEBNIS

2° Brand
TRANSPA BLUE



