Die Bio-Legierungen, die zu 98% aus

Gold- und Platinanteilen bestehen, bieten
mit der VITA OMEGA 900 METALLKERAMIK
eine grolRe Verarbeitungssicherheit und
biologische Vertraglichkeit.

Kobalt-Chrom-
Basislegierungen

Kobalt-Chrom-Basislegierungen
bestimmen seit einigen Jahren den
Trend bei den edelmetallfreien
Aufbrennlegierungen. Deshalb sind
diese Legierungen nicht nur eine gute
Alternative, wenn aus Griinden der
Materialverwandschaft mit ModellguR-
Legierungen oder aus anderer zahn-
medizinischer Indikation eine Kobalt-
Basis-Legierung verwendet werden soll.
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Titan

Auch Titan wird bereits
seit einigen Jahren als Basis fiir
keramisch verblendeten Zahnersatz
verwendet. Das geringe spezifische Ge-
wicht und der niedrige Preis des Titans
lassen es sehr attraktiv fiir den dentalen
Einsatz erscheinen. Der bei Titan ge-
gebene hohe Verarbeitungsaufwand
beschrénkt diese Technik aber bislang
auf den Einsatz in Speziallabors.
(Siehe auch VITA TITANKERAMIK
Verarbeitungsanleitung Nr. 858 D/E).

Bio-Legierungen

Als Ergebnis sehr emotional
gefiihrter Diskussionen um die bio-
logische Vertréglichkeit der Palladium-
legierungen wurden in den 90'er
Jahren verstarkt Legierungen unter
dem Aspekt der optimierten Bio-
kompatibilitat entwickelt.




Brenntemperatur Keramik

WAK-Bereiche von VITA Verblend-
keramiken in Beziehung zu den jeweils
passenden Geriistmaterialien
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Linearer Warmeausdehnungskoeffizient (WAK) der Legierungen, gemessen bei 25-500°C.
Linearer Warmeausdehnungskoeffizient (WAK) der keramischen Geriistmaterialien
VITA In-Ceram®, gemessen bei 25-500°C.

VMK 95 Dentin*, WAK (25-500°C), ca. 12,9-13,5 x 103 K" hochgoldhaltige -, edelmetallreduzierte -,
1 OMEGA Dentin*, WAK (25-500°C), ca. 12,9-13,5 x 10° K" Palladiumbasis- und edelmetallfreie Legierungen
OMEGA 900 Dentin, WAK (25-500°C), ca. 12,9-13,5x 10°K" | WAK (25-500°C), ca. 13,8-15,2 x 10¢ K"

2 RESPONSE® Dentin* Universallegierungen

WAK (25-500°C), ca. 14,7-15,3 x 10° K WAK (25-500°C), ca. 16,0-17,0 x 10¢ K"
3 TITANKERAMIK Dentin* TITAN

WAK (25-500°C), ca. 8,4-9,0 x 10° K" WAK (25-500°C), ca. 9,6 x 10° K™

In-Ceram ALUMINA, WAK (25-500°C), ca. 7,1-7,3 x 10° K"
In-Ceram SPINELL, WAK (25-500°C), ca. 7,4-7,6 x 10° K
In-Ceram ZIRCONIA, WAK (25-500°C), ca. 7,9-8,1 x 10° K"

4 VITADUR® ALPHA Dentin*
WAK (25-500°C), ca. 6,9-7,2 x 10° K"

* = bezieht sich auf einmal gebrannte Dentinmasse
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Da die Verblendkeramik einen etwas niedrigeren
WAK-Wert besitzt als die Legierung, wird die Keramik
bei Abkiihlung von der Legierung unter eine geringe
tangentiale Druckspannung gesetzt. Die Keramik muss
dem thermischen Verhalten des Metalls aufgrund

des Haftverbundes folgen.

Bei der Langzeitabkiihlung wird der Temperaturbereich
zwischen 750 und 850°C langsamer durchlaufen. In
diesem Temperaturbereich ist das Leuzitwachstum be-
giinstigt. Da der Leuzitgehalt den WAK-Wert mitbe-
stimmt (mehr Leuzit => hoherer WAK-Wert*, kann mit
der Langzeitabkiihlung (tetragonaler Leuzit) erreicht
werden, dass sich der WAK-Wert der Verblendkeramik
erhéht und somit die Keramik auch auf Legierungen mit
hoheren WAK-Werten aufgebrannt werden kann.

Es gibt keine scharfen Grenzwerte zwischen Schnell-
und Langzeitabkiihlung. Die "Grenze” wird durch viele
Parameter wie Druckfestigkeit der Keramik,
Haftverbund und Kinetik (Geschwindigkeit) der
Leuzitbildung und des Leuzitwachstums bestimmt.

o |Ist der WAK der Legierung sehr viel niedriger als der
WAK der Verblendkeramik, so erhéhen sich die tangentialen
Zugspannungen und erzeugen radial nach aullen verlaufende
Risse. Dies kann zu Spatspriingen fiihren.

e |Ist der WAK der Legierung sehr viel hoher als der

WAK der Verblendkeramik, so erhéhen sich die tangentialen
Druckspannungen und erzeugen nahezu parallel zum Metallgeriist
verlaufende Spriinge. Dies kann zu Abplatzungen fiihren.

Das Verbundsystem Dentalkeramik / Legierung bzw. Geriistwerkstoff
ist in der Abstimmung der linearen Warmeausdehnung so angeglichen,
dass der WAK der Dentalkeramik etwas unter dem der Legierung bzw.
des Geriistwerkstoffes liegt. Dadurch steht die Keramik nach dem
Brand unter einer geringen Druckspannung, was sich vorteilhaft auf
die Festigkeitswerte des Verbundsystems auswirkt.

Die ideale tangentiale Druck- und radiale Zugspannung

ist dann gegeben, wenn der WAK der Keramik optimal

auf den WAK der Legierung abgestimmt wurde.

Somit ist aufgrund der exakten WAK-Anpassung

die Sprungbildung unterbunden.

So kénnen nur Erfahrungswerte fiir die jeweilige
Keramik angegeben werden. Bei Verblendung einer
Legierung mit Keramik ist neben der WAK-

Differenz dieser beiden Materialien auch die

Dicke der Verblendung ausschlaggebend.

So bilden sich innerhalb der Verblendung Spannungs-
differenzen (radiale Zugspannungen), die mit steigender
Schichtdicke zunehmen. Da der Opaker im Vergleich zu
den folgenden Schichten sehr diinn aufgetragen wird,
fallt hierbei der interne Schichtspannungsaufbau nicht
ins Gewicht, zumal der Opaker in der Regel einen
etwas hoheren WAK-Wert aufweisen sollte

als das Dentin.

(* Ein wichtiger EinfluB ist die reversible
Umwandlung von Hoch- in Tiefleuzit bei 600°C:
Hochleuzit (kubisch) hat einen WAK von

10 x 10°K"; Tiefleuzit (tetragonal) einen

WAK von K20 x 10°K".)
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Geriistgestaltung
Modellation

Die Metallgeriiste zur keramischen Verblendung
sind grundsétzlich in der verkleinerten anatomischen
Zahnform zu gestalten. Nur so ist eine kontrollierte
Aufnahme und Verteilung der einwirkenden Druck-
und Zugkrafte gewahrleistet.

Allgemeine Fakten:

® fehlende Stumpfsubstanz muR immer
in Metall ausgeglichen werden

o Ubergange im Bereich Metall/Keramik miissen sich
aulerhalb der Kontaktzonen zum Antagonisten befinden

e scharfe Ubergange, winklige Kanten, untersichgehende
Bereiche sind zu vermeiden

e die gesamte Geriistgestaltung sollte durch weiche
Ubergénge gekennzeichnet sein

Eine ausreichende Stahilitat der Gertistkonstruktion

dient primar der korrekten Aufnahme einwirkender Kréfte.
Des weiteren vermeidet die stabile Gestaltung jegliche
Deformation beim Brennen und erhélt die Formstabilitat.

Gestaltung der interdentalen Verbinder
® Fine ausreichend stahile Modellation der

interdentalen Verbindungsbereiche ist auf jeden Fall

sicherzustellen. Unter Beriicksichtigung parodontalhygienischer

Gesichtspunkte ist eine ausreichend tiefe Gestaltung
anzustreben. GroRspannige Briicken
kdnnen durch eine metallische Girlande
stabilisiert, sollten aber auf jeden Fall
mit einer inlayartigen Versteifung
versehen werden. Versteifungen dieser
Art dienen nicht nur der Stabilitat,
sondern auch der gesteuerten
Abkiihlung beim Brennen. Das Kiihlverhalten einer keramischen
Briicke ist gleichmaRiger und thermische Spannungen werden
dadurch vermieden.
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Scharfe Kanten, untersichgehende Bereiche
und tiefe Furchen sind beim Modellieren zu vermeiden.
Weiche Ubergénge sind anzustreben.

0,4mm

0,4mm

e Richtige Wandstarken bei
der Modellation.

Heraeus Kulzer

®

¢
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e Richtige und falsche Modellation des
Metall-Keramik-Ubergangs.
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@ Richtige und falsche Modellation
in der Seitenansicht.

keine
harfen
Kanten

Heraeus Kulzer

4

o Modellation der interdentalen Verbindungen.

o Modellation
von Zwischengliedern.

Heraeus Kulzer

Heraeus Kulzer

VITA Metallwegweiser



Gestaltung der Randbereiche

o Es empfiehlt sich, zur Modellation der zervikalen Randbereiche
ein spezielles Wachs mit abgestimmten Eigenschaften zu verwenden.
Modellierkunststoffe sind aufgrund ihrer verbesserten
Festigkeitseigenschaften in der Geriistgestaltung sehr verbreitet.
Da diese Kunststoffe jedoch im Vorwarmezyklus der Muffel stark quellen,
ist ein diinner Wachsiiberzug notwendig.

Beachten Sie die entsprechenden Herstellerhinweise,
um Fehler und Ungenauigkeiten zu vermeiden.

Geriiststarken

® /ur keramischen Verblendung wird eine Geriiststarke
von mind. 0,3mm bendétigt. In Wachs muss die Modellation
also mind. 0,35-0,4mm betragen.

Modellation in Wachs
o Einzelkrone Edelmetall-Legierung mind. 0,35 mm
o Pfeilerkrone Edelmetall-Legierung mind. 0,45; 0,5mm
o Finzelkrone Edelmetallfreie-Legierung mind. 0,2 mm
e Pfeilerkrone Edelmetallfreie-Legierung mind. 0,35 mm

VITA Metallwegweiser 6



Ansetzen der Gusskanéle

e Es bestehen sehr unterschiedliche Auffassungen
tiber das Anbringen der Gusskandle, daher beschrankt sich
dieses Kapitel auf allgemeine, bewahrte Grundregeln.
' Die Art und Ausfiihrung der Anstiftung ist also grundséatzlich

” in Abhangigkeit vom Gussverfahren und prézise nach

den Herstellerangaben durchzufihren.

BEGO

Allgemeine Grundsatze fiir das
Anstiften von Gussobjekten

e der Gusskanal setzt an der dicksten Stelle an

o die Schmelze flielt von dicken zu diinnen Teilen

e der Gusskanal setzt 45° zur Kaufldache an

e das Gussobjekt liegt aullerhalb des Hitzezentrums

e alle Gusskanale werden glatt verschwemmt und
miinden kantenfrei in das Gussobjekt, um das Mitrei3en
von Einbettmasseteilen zu vermeiden

BEGO

e \Weil massive Zwischenglieder mehr Metall benétigen
als die tbrigen Briickenglieder, muss man den Verteilerkanal
in diesem Bereich so verstdrken, dass er mindestens das
gleiche Volumen wie das Zwischenglied hat.

e Tipp:
Das Verwachsen der Briickenteile nach Abschluss
der Wachskantraktion gewahrleistet deutlich weniger
Spannungen im Gerist.
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Einbetten

Mischungsverhaltnisse und Anriihrzeiten der Einbettmasse
entnehmen Sie bitte den Herstellerangaben.

Fiir alle Einbettmassen (aulRer Speed-Einbettmassen) gilt:
® Je langer die Rihrzeit, desto feiner die Gussoberflache

Einfluss auf die Einbettmasse nehmen.
o Netzmittel dirfen nicht auf Modellierkunststoffe,
respektive prafabrizierte Kunststofffertigteile geraten.

BEGO

@ Die Einbettmasse wird in einem
dtinnen Strahl aus etwa 20 bis 30cm
Hohe eingefiillt.

BEGO

® Um kleine Blaschen im Kroneninneren zu vermeiden,
wird Einbettmasse mit einem Pinsel oder einer Sonde in
die Kronenmodellation eingefiillt.

® Durch das Umspiilen der Wachsmodellation
mit Einbettmasse reduziert sich die Oberflachenspannung,
kleine Blaschen werden weggespiilt und der Guss
erhalt eine feinere Oberflache.

® Die Einbettmasse wird bis zum oberen Rand
der Muffel aufgefiillt und je nach Einbettmassen-
herstellerangaben oberflachlich angeschliffen
(mit Gipstrimmer oder Gipsmesser).

® Netzmittel sind nur sparsam zu verwenden, da sie empfindlichen
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@ Beim Aufsetzen der Gussmuffeln im

Vorwadrmeofen ist darauf zu achten, dass die
Muffeln sich und die Ofenwand nicht beriihren.
Das Austreiben des Wachses aus den Muffeln
muss ebenfalls gewahrleistet sein.

Platzierung der Gusskanéle
bei Kronen und Briicken

Goldene Regeln des Gusskanal-Systems

Nach dem Offnen des Tiegels flieRt die Schmelze durch

Schwerkraft in die Muffel und fiillt sofort die Kanale. Unmittelbar

danach wird der gesamte Muffelhohlraum durch Druckluft schlagartig mit
der heilRen Schmelze ausgefiillt. Das Objekt soll als erstes erstarren und
muss aus dem Reservoir der Gusskanale fliissige Schmelze

nachsaugen kénnen. Dafiir sind folgende Regeln zu beachten:

Regel 1: GieBen von dick nach diinn
Verteilerkanal grozligig dimensionieren; er muss auf jeder
Seite ca. 2-3mm langer als die Briicke sein und mehr Volu -
men als das Objekt enthalten. Verteilerkanal im Bereich der
Vollglieder immer zum Zentrum der Muffel hin verstarken.
Regel 2: Indirekt gieBen
Briicken mit Verteilerkanal, Einzelkronen mit ,Kriickstock”
anstiften. Die Schmelze soll nicht direkt in das Objekt flieBen,
sondern zuerst den Verteilerkanal oder den ,Kriickstock” fiillen.
Regel 3: GieBen von innen nach auBen
Abstand vom Objekt zum Muffelboden und vom Objekt zur
Muffelwand gering halten. Briicken ringférmig an der Muffel-
wand anordnen. Einzelkronen mit ,Kriickstock” zur Wand hin
neigen. Einbettmasse nur 3-5mm Gber den Kronenrand
in die Muffel fiillen.
Regel 4: Keine Luftabzugskanile
Durch Luftabzugskanale wird die Druckluft
beim Pressen falsch geleitet.
Regel 5: Kein Gusskegel
Generell kann auf Gusskegel verzichtet werden. Material-
einsatz (iber das Wachsgewicht der Modellation und die Dichte
der Legierung berechnen (siehe Herstellerangaben).
Regel 6: Gusskanaldimension beachten
Fir alle Legierungen mit hohem Palladiumgehalt und fiir
edelmetallfreie Legierungen Gusskanale starker dimensionieren.
Regel 7: Original-Gussmuldenformer einsetzen

Bitte beachten Sie unbedingt die zusétzlichen und pro-
duktspezifischen Angaben der Hersteller von Einbettmassen,
Vorwérmedfen, Legierungen und Gussgeraten.
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Alle MaBe in mm
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Gussverfahren

e Schematische Darstellung des Balkengusses,

Mafe fir Aufbrennkeramiklegierungen.

e Schematische Darstellung der

keramiklegierungen.

Alle MaBBe in mm

Heraeus Kulzer

e Richtige und falsche Lage mehrerer

Briicken in der GieRform fiir den Schleuderguss.

o Die Kronen liegen so
auRerhalb des Hitzezentrums dicht
an der Muffelwand und kdnnen
zuerst abkihlen. Der Verteilerkanal
sollte auf jeder Seite etwa 2mm
langer als die Briicke sein.

Vakuum-Druckguss
o Das Gusskanalsystem muss so dimensioniert sein, dass der
Gusshohlraum schnell und vollstandig geftillt wird. Des weiteren ist

Einzelanstiftung, MaRe fiir Aufbrenn-

darauf zu achten, dass eine gelenkte Erstarrung der Schmelze samtliche

Lunker und Porositaten aullerhalb des GuRobjektes verlagert.
Der Gusskanal setzt immer an der dicksten Stelle der Modellation an.
Direkte Anstiftung von Einzelkronen
e Direkte Versorgung durch einen Gusskanal mit einem
Durchmesser von 4-5mm in Abhédngigkeit zur Masse des Objektes.
Die Lénge betragt ca. 10-15mm und fiihrt aus dem Hitzezentrum.
Der Ansatz hat keine Verjiingung. Anstiftung mit verlorenem Kopf.
Abstand vom Objekt betrégt ca. 1,5mm.
Gusskanalgestaltung beim Balkenguss: Kopfdurchmesser ca. 6 mm
oder mehr. Fiir das GieRen von Briicken empfiehlt sich der Balkenguss.
® An das Wachsobjekt werden 2-5mm lange Gusskanal-
zufiihrungen mit einem Durchmesser von 3.5mm im Winkel
von 45° palatinal oder lingual angesetzt.
® Jedes Briickenglied erhalt eine eigene Versorgung.
® Es empfiehlt sich, volumindse Molaren durch zwei separate
Zufiihrungen zu versorgen.
e Alle Zufiihrungen werden durch einen Querkanal mit einem
Durchmesser (von 5 mm) verbunden.
o Der Querkanal liegt parallel zum Gussobjekt.
e Zwei vom Gussmuffelformer ausgehende Gusskandle miinden
zwischen dem ersten und zweiten bzw. zweiten und dritten Drittel.
@ Diese Gusskanale haben denselben Durchmesser wie der Querkanal.
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Schleuderguss

Motorgussschleuder fiir das Flammenschmelzen

® (usszylinder oder -wiirfel dicht nebeneinander in den
vorgewarmten Tiegel legen. Flamme im Abstand von
ungefahr 7cm kreisend fiihren. Wenn die Zylinder oder Wiirfel
zusammengeflossen sind, sofort Schleuder ausldsen.

Hochfrequenz- Induktions - Gussschleuder

Gusswiirfel in den vorgewarmten Tiegel legen und mit der
Leistungsstufe der entsprechenden Legierungen zligig schmelzen.
BEGO Die Gusszylinder oder -wiirfel flieRen ineinander und bilden

eine einheitliche Schmelze. Wenn diese gleichmaRig hell ist und
sich der Glutschatten aufgeldst hat, gieRen.

Troubleshooting, GieRBen

e Esist bekannt, dass die Qualitat einer dentalkeramischen
Verblendung in einem nicht zu trennenden Zusammenhang zur
Gussqualitat steht. Haufig sind Fehlerquellen im Bereich
des Haftverbundes auf mindere Gussqualitédt und fehlerhafte
Materialbearbeitung zurtickzufiihren.

® Das Mischungsverhaltnis bei Verwendung von Altmetall
betrdgt maximal 50% Altmetall zu mindestens 50% Neumetall.
® Bei edelmetallfreien Legierungen darf nur Neumetall
verwendet werden.
® Die Reinigung von Altmetall erfolgt durch Sandstrahlen
und Abspiilen mit Wasser.
e Stellen Sie sicher, dass keine Graphitanteile des
Gusstiegels in die Legierung gelangen.
® Jede Legierung bendtigt einen separaten Tiegel.
e Die Gussapparatur muss eine zuverldssige Temperaturfiihrung und
moglichst eine automatische Uberwachung gewahrleisten.
® Besonders beim Schmelzen mit der offenen Flamme muss auf ein
gleichmaRiges, schonendes Aufheizen geachtet werden.
Die Gefahr des Uberhitzens des Gussmetalls ist bei diesem
Schmelzvorgang besonders groRR.

VITA Metallwegweiser 11



Ausbetten und Reinigen
des Gussobjektes

Die Gussmuffel kiihlt nach dem GieRRen auf
Raumtemperatur ab und kann nun entformt werden.

e Bei Verwendung eines Metallmuffelrings
empfiehlt sich ein Ausbettgerat.

e Muffel zur Staubreduzierung kurz wassern und
Einbettmasse mit der Gipszange zerteilen.

e Auf diese Weise kann das Objekt staubfrei von
der Einbettmasse getrennt werden.

® Ausbetten mit der Gipsschere

o Um eventuelle Deformationen zu vermeiden
nicht mit dem Hammer aushetten.

VITA Metallwegweiser 12



Abstrahlen

@ Verbleibende Einbettmassereste kdnnen im Strahlgerat
entfernt werden. Fir die Reinigung von keramisch
zu verblendenden Oberfldchen ist grundsétzlich nur sauberes
Einmalkorund 110pum -125pm fir Edelmetalllegierungen und
250um fiir edelmetallfreie Legierungen zu verwenden.

e Um das Eindringen von Korundpartikeln in die Oberflache
zu vermeiden, muss in einem stumpfen Winkel abgestrahlt werden.
e Fine regelméaRige Kontrolle der Strahldiisenqualitat
sichert den richtigen Strahldruck.
e Mindere Korundqualitaten sind ungeeignet.
e Das wiederholte Verwenden von StrahImitteln
ist unbedingt zu vermeiden.

o Der max. Arbeitsdruck sollte so gewahlt werden, dass die
sensiblen Rénder keinen Schaden erfahren.
Eine Impaktion von Edelkorund in die Oberfléche kann beim
Brennen zu schweren Fehlschagen fiihren.
Empfohlener Arbeitsdruck bei Edelmetalllegierungen 2-3 bar,
bei edelmetallfreien Legierungen 4-6 bar.

Abbeizen von Edelmetalllegierungen

Eine weitere Oberflachenreinigung wird durch ein geeignetes
Beizmittel erreicht. Beizmittel werden gebrauchsfertig
geliefert und sind streng nach Herstellerangaben einzusetzen.

e Jede Legierung benttigt eine eigene Beize,

um Verschmutzungen der zu verblendenden Oberflache durch
Beizriickstande anderer Legierungen zu vermeiden.

® Um die korrekte Konzentration sicherzustellen, muss das

Beizmittel regelmaRig erneuert werden.

® Die Beizdauer muss zeitlich genau bemessen sein und darf

nicht nach eigenem Ermessen durchgeftihrt werden.
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Abtrennen und Ausarbeiten

e Das Abtrennen des Gussabjektes erfolgt mit keramisch
gebundenen Trennscheiben mit dem Handstick. ..

...oder dem Schnellschleifer.

Wichtig:
Tragen Sie immer eine Schutzbrille, benutzen Sie

die Schutzscheibe und schalten Sie die Absauganlage ein.

Goldschleifstaub wird durch spezielle Filter hierbei
aufgefangen und gesammelt.

@ Das grobe Verschleifen der Gusskanéle erfolgt mit
keramisch gebundenen Schleifkdrpern.

® Achten Sie auf ausreichende
Stabilitat des Mandrells und korrekten Rundlauf.
® Ziehen Sie die Schleifkdrper vor dem Schleifen
mit einem Zurichtstein ab.

e Trennen Sie lhr Gussobjekt niemals
mit dem Bolzenschneider ab.

VITA Metallwegweiser
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Ausarbeiten

® Die Ausarbeitung von keramisch zu verblendenden
Oberfldchen unterliegt strengen Anforderungen.
Nur durch richtige Vorbereitung der Oberflache kénnen
gute Haftverbundwerte erreicht werden.
Zum Ausarbeiten eignen sich Hartmetallfraser am besten.
Durch ihren schneidenden Abtrag ist ein kontrolliertes
Arbeiten sichergestellt.

Der Abtrag mit Diamantschleifkérpern oder keramisch-

gebundenen Steinen ist zwar maglich, aber mit diversen Fehlerquellen,

die einen gesicherten Haftverbund beeintrdchtigen, behaftet:

® (erlistporositaten werden verschmiert und vernietet.

o Oberflachliche Riickstande der keramischen Bindemittel
kénnen nur schwer entfernt werden. Die verschmutzte Oberflache
verursacht eine Poren- und Gasbildung in der Keramik.

e Diamantschleifkérper hinterlassen in der Regel metallische
Verschmutzungen auf der Geriistoberfldche.

e Hartmetallfraser sollten ausschlieRlich fiir die
Bearbeitung eines Werkstoffes Verwendung finden, um
sicherzustellen, dass keine fremden Legierungsbestandteile
in die empfindliche Oberflache geraten.

® Die Formgebung durch Fraser soll in eine Richtung
und mit gleichmaRigen Bewegungen erfolgen.

® Die Fraser miissen regelmalig mit dem Dampfstrahlgerat
oder im Ultraschallgerat gereinigt werden.
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Zusammenfassung der korrekten
Oberflachenbearbeitung

e Abstrahlen von Einbettmasseriickstdnden durch Einmalkorund
im Feinstrahlgerat mit 2-3 bar Druck bei Edelmetalllegierungen
und 4-6 bar bei edelmetallfreien Legierungen.

@ Abbeizen nach genauen Herstellerangaben.

® Grobe Ausarbeitung mit feinverzahnten Hartmetallfrasern.

o Definitive Ausarbeitung und letzte Formgebung mit
diamantverzahnten Hartmetallfrasern.

® Fin sicherer Metall-Keramik-Verbund setzt voraus, dass die
Gerlistoberflache mit Edelkorund 125um und 2 bar Druck bei
Edelmetalllegierungen bzw. mit Edelkorund 250 pm und 4-5 bar
Druck bei edelmetallfreien Legierungen abgestrahlt wird.

® Nach dem Sandstrahlen darf die Oberfldche auf
keinen Fall mit Fett 0.d. verschmutzt werden.

® Die Reinigung erfolgt mit dem Dampfstrahlgerat oder
durch Abkochen mit destilliertem Wasser.

e Ab jetzt darf das Geriist nur noch mit der Pinzette
0. &. angefal8t werden.

® Das Aufpassen des Gertistes erfolgt mit einem
feinzeichnenden, riickstandslos verbrennenden Hilfsmaterial
(Lippenstift, Occluspray).

o Die Storstellen und Friihkontakte werden unter dem
Stereomikroskop mit geeigneten Frasern entfernt.

@ |Ist die Primdrpassung zufriedenstellend, wird die
Gerlistausarbeitung vorgenommen.
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@ Der kreuzverzahnte Hartmetallfraser sichert
einen optimalen Abtrag.

e Die beste Grundlage eines optimalen Metall-Keramik-
Verbundes gewahrleistet die Ausarbeitung mit diamantverzahnten
Hartmetallfrasern mit Phasenschliff.

Detailansichten eines
korrekten Metallgeriistes
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® Fertiges Metallgeriist mit inlayartiger Verstarkung. ..

® . .oder Girlande.

e Die optimale Vorbereitung der Metallrander
erfolgt zum Abschluss der Ausarbeitung.

Angussfahige Hilfsteile

e (erade in der Implantologie und Kombinationstechnik
werden oft konfektionierte angussfahige Teile verwendet.
Diese Materialien bilden keine Haftoxide aus, die fir
einen Verbund zur Keramik notwendig sind.
Auf eine entsprechende Wachserginzung ist bei der
Geriistgestaltung daher dringend zu achten.
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Zervikale Keramikstufe

Die zervikale Keramikstufe ermdglicht eine
optimale, dsthetische Integration des Zahnersatzes
im kasmetisch relevanten Bereich.

Voraussetzungen:
® Hohlkehl- oder Stufenpraparation.
@ Exakte Darstellung der Praparationsgrenze.

e Fine gleichmalige Reduktion
des Kronengertistes ist erforderlich.

e Das Reduzieren erfolgt mit bereits erwahnten rotierenden
Instrumenten entlang der Markierung.

Fertige Reduktion.

® Fine gleichmalige Unterstiitzung des
keramischen Schultermaterials durch das Metallgertist
muss sichergestellt sein.
Die Schichtung der zervikalen Keramikstufe
finden Sie auf Seite 27.
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Abstrahlen und Oxidbrand

e Bei Edelmetalllegierungen ist die zu verblendende
Oberflache mit dem Griffelstrahler bei 2-3 bar Druck
mit 110 pm bis 125 um abzustrahlen. Edelmetallfreie
Legierungen werden bei 4-6 bar Druck mit
250 pm Aluminiumoxid abgestrahlt.

® Nach dem Abstrahlen muss das Geriist unter flieBendem
Wasser oder mit dem Dampfstrahler gereinigt werden.

@ Nicht mehr mit bloRen Fingern anfassen,
wegen Fettverunreinigung.

® Jede Metalloberflache mul vor dem Opakerauftrag thermisch
behandelt werden. Das Oxidgliihen erfolgt zwischen
900-980°C (Edelmetalllegierungen). Die Temperaturangaben der
einzelnen Legierungen sind so individuell abgestimmt,
dass hier die Herstellerangaben dringend zu beachten sind.

Die Aufgaben des Oxidierens sind :

e die nichtedlen Legierungsbestandteile oxidieren an der Oberflache
und dienen als Haftmittler des Metall-Keramik-Verbunds.

@ Verunreinigungen und Porositaten treten sichtbar an die Oberflache
und kdnnen kontrolliert entfernt werden.

e (ptimales Abstiitzen bei den Branden verhindert
eine mogliche thermische Deformation.

o Die Oxidfarbe muss gleichmaRig und fleckenfrei sein.

® Das Geriist muss gleichmaRRig abgesttitzt sein,
um thermische Verwindungen zu vermeiden.

@ Die Aufheizgeschwindigkeit muss mal3voll sein, um eine
Ubersteuerung der Endtemperatur zu vermeiden
(55°C-75°C/min).

o GleichmaRiges Aufheizen gewahrleistet
eine gute Passung der Geriiststruktur.

® [angsames Abkiihlen verhindert Geriistspannungen.

VITA Metallwegweiser
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Abbeizen

Bei einigen Legierungen ist nach dem Oxidgliihen
ein erneutes Abbeizen notwendig.

Es ist wiederum eine prézises Vorgehen notwendig, um evtl.

Wechselwirkungen mit Opakermaterial zu vermeiden.
Das Gertist muss anschlieBend griindlich mit dem Dampf-
strahlgerat von Saureresten gereinigt werden.

e Detailansichten des Geriistes nach
abgebeiztem Oxidbrand.

e Ein Abstrahlen ist bei verschiedenen
Legierungstypen erforderlich.
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Goldfarbene Wash-Grundmasse

Durch den Auftrag eines goldgelben Wash-Opakers
wird ein besonders warmtoniger Untergrund erzielt.

Opakerauftrag

® Um die dunklen Tonungen der Gertistfarbe abzudecken,

erfolgt der Opakerauftrag. Der Opaker ist das entscheidende

Glied in der Kette aller Verfahrensabldufe. Hier entscheidet sich
maligeblich die Qualitat des Haftverbundes und hier wird die
farbtragende Basis unserer kosmetischen Bemiihungen hergestellt.
Der Auftrag ist auf verschiedene Arten moglich:

Auftrag von Pastenopaker

Das in fertigen Tiegeln angelieferte Pastenmaterial wird mit

dem dafiir vorgesehenen Pinsel auf die Gertistoberflache aufmassiert.

Es ist darauf zu achten, dass der Pastenopaker im Tiegel vor
Gebrauch mit einem Kunststoffinstrument aufgespatelt wird.
Die korrekte Konsistenz lasst sich auch nach langerer Lagerzeit durch
gezielte Beigabe von Paste Opaque Liquid wiederherstellen.

Hinweise:

Festes Opakermaterial lagert sich nach
langerer Lagerzeit leicht am Tiegelboden ab.
Bei weniger gebrduchlichen Farben

ist besonders auf eine gleichmaRige
Materialkonsistenz zu achten.

Auftrag von Pulveropaker

Das Anmischen des Opakermaterials erfolgt mit dem Glasspatel
und VITA OPAQUE LIQUID. Die Opakerkonsistenz sollte cremig sein.
Der Auftrag kann nun mit dem Pinsel oder der Glassonde in
kreisenden Bewegungen erfolgen.

Nachteil von Pulveropaker

® |eichte Pfiitzenbildung in Interdentalrdumen und Randbereichen.
o (ftist die Geriistabdeckung unzureichend und verursacht einen grauen

Schleier, der eine korrekte Farbreproduktion verhindert.

22



Auftrag im VITA SPRAY-ON Verfahren
® Fin besonders sicherer Opakerauftrag ist mit

dem VITA SPRAY-ON Verfahren zu erzielen.

Das Opakermaterial wird mit VITA SPRAY-ON LIQUID im

vorgesehenen Gefalk angeriihrt und aufgespriiht.
Auf diesem Weg ist ein extrem diinner,
blickdichter Auftrag mdglich.
Durch die enorme Korndichte ist bei
allen Keramiksystemen ein erhohter
Haftverbund zu erzielen.

e Wird das Opakermaterial vor der Verwendung fiir
etwa 30 sec. ins VITASONIC Il gestellt, ist die Konsistenz
besonders gleichméaRig und fein.

Fur welchen Verfahrensweg Sie sich auch entscheiden,
der Auftrag erfolgt immer in zwei Schritten:

1. Opakerbrand als Washbrand

® (Organische Bestandteile werden durch die
Grundmasse hindurch ausgebrannt.

® Das Opakermaterial sintert auf die Haftoxide der Metalloberflache
und sichert den Haftverbund.

® /usétzliche Haftoxide werden an der Oberfldche ausgebildet.

2. Opakerbrand

® Deckender Materialauftrag.

® {Um das Eindringen von Opakermaterial in das Kroneninnere
zu vermeiden, wird auf dem Arbeitsmodell gespriiht.

Brennverhalten:

® Die korrekte Oberflache des gebrannten
Opakers muss "Eierschalenglanz" haben.
Unterbrannter Opaker ist in seiner Materialstruktur inhomogen
und pords. Eine zu stark glanzende Opakeroberfldche
ist oft flir das Aufsintern der Keramik nicht griffig genug und
kann ebenfalls zu Haftungsproblemen fiihren.
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e Pinsel und andere Hilfsinstrumente, bei denen eine vollstandige
Reinigung von Materialresten nicht sichergestellt ist, sollten nur fiir
den Einsatz bei der jeweiligen Keramik vorbehalten bleiben.

o Die Opakerverarbeitung darf nie mit metallischen
Instrumenten erfolgen. Ein metallischer Abrieb
der Instrumente kann zu schweren Verunreinigungen und zu
Schwéchung des Haftverbundes fiihren. Es diirfen daher nur Glas-,
Achat- oder Kunststoffinstrumente verwendet werden.

o Vor dem Aufbereiten von gebrauchtem Opakermaterial muss
evtl. Restfliissigkeit entfernt und durch frisches VITA SPRAY-ON LIQUID
ersetzt werden, und die Massen miissen neu aufgespatelt werden.

e Aufgrund von Materialriickstanden in der Pistole
sollte fir jedes Keramiksystem eine separate Pistole
verwendet werden.

e Beschadigungen der fragilen Nadelspitze kdnnen
zu fehlerhaftem Auftragsverhalten fihren.

® Finzu walriger Auftrag erzeugt nicht die erforderliche Deckkraft.
® Zu hoher Arbeitsdruck und zu geringer Arbeitsabstand
flihrt zu Fehlschlagen.

VITA Metallwegweiser
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® /u trockenes Opakermaterial kann
eventuell Lufteinschliisse verursachen.

® /u hohe Brenntemperaturen kdnnen zu Abplatzungen
fiihren, da die sehr glatte Oberflache des Opakers keinen
guten Verbund mit dem nachfolgenden Opakdentin
oder Dentin eingeht.

@ Blasen durch verschmutzte Gertistoberflache.

Fahrlassige Veranderung der Brenntemperatur
zu vermeiden sind

@ zu hohe Vortrockentemperatur

@ zu kurze Trockenzeit

@ zu schnelle Aufheizzeit
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o Um konstant reproduzierbare Brenntemperaturen sicherzustellen,

ist die Verwendung von gleichen Brennguttragern zu empfehlen.
Tragerstifte diirfen nicht beschadigt oder gekiirzt werden.

Die Anforderungen an eine zeitgemale Dentalkeramik

sind groR. Der VITA Zahnfabrik gelang es in der Vergangenheit
immer wieder, den Wiinschen und Erwartungen ihrer

Kunden diesbeziiglich gerecht zu werden.

Moderne Keramiken bedingen allerdings eine prazise Beachtung
der spezifischen Arbeitsparameter, um ihre Maglichkeiten voll
entfalten zu kdnnen. Die gewissenhafte Priifung des Keramikofens
ist somit die wichtigste Voraussetzung fiir das erfolgreiche
keramische Bebrennen von Geriisten.

Daher ist zu beachten:

Keramikdfen, in denen verschiedene Legierungen bebrannt

werden, missen regelmalig (einmal wichentlich) gereinigt werden.

Die Reinigung erfolgt durch mehrmaliges Ausbrennen bei
maximaler Leistung (1100°C, 10min ohne Kohle).

Starke Oxidablagerungen kénnen eine Schwachung des Verbundes
und eine Verfarbung der Keramik hervorrufen

(Verfarbungen des Schamottesockels sind ein deutliches Indiz).
Ofen mit starken Temperaturschwankungen sind ungeeignet.
Beschadigte Schamottesockel sowie verschmutzte Auskleidungen
des Ofens miissen vorher ausgetauscht werden.

Achten Sie regelméaRig auf die vollstandige Funktion aller

Heiz- bzw. Quarzwicklungen.

Bestimmung der korrekten Brenntemperatur

Tipp:

Uberschichten Sie ein opakisiertes Geriist mit Transpamasse.
Sind nach dem Brennen die Kanten bereits gebrochen,

ist die Brenntemperatur zu hoch. Ist die Keramik hingegen milchig
und inhomogen, so ist die Temperatur zu niedrig. Nahern Sie

sich dem Mittelmal$ in 5°C - Schritten an. Ein leichter Glanz der
Keramikoberflache bestatigt die korrekte Brandfiihrung.

VITA Metallwegweiser
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Schichtung der zervikalen Keramikstufe

Vor dem Auftrag der Schultermasse wird
der Gipsstumpf in gewohnter weise vorbereitet:

® (ips harten
o Stumpfisolierung (VITA INSULATING FLUID) auftragen.

e Das opakisierte Geriist muss sich friktionsfrei
auf dem Stumpf aufsetzen lassen.

e Auftrag der Schultermasse (MARGIN) fiir den 1. Brand.
Die MARGIN-Masse wird mit VITA MODELLING FLUID angeriihrt
und durch Warmezufuhr gehartet. Es wird empfohlen, die
Schultermasse mittels Fén oder durch Wéarmeabstrahlung
am Ofeneingang zu stabilisieren.

e Die plastifizierten Schultermassen
garantieren ein HochstmaR an Stabilitdt und Sicherheit.
Ein einfaches Abheben ist dadurch gewahrleistet.

VITA Metallwegweiser
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... eine sehr gute Passung.

e Die Ergdnzung zum 2. Schultermassenbrand
erfolgt in gewohnter Weise.

o Perfekter Randschluss nach dem
Schulter-Korrekturbrand.

® (ebrannte Schulter zeigt nach dem 1. Brand. ..

VITA Metallwegweiser
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@ Isolierung des Gipsmodells ist unbedingt notwendig,
um einen gleichméaRigen Feuchtigkeitsgehalt der Keramik
beim Schichten zu gewahrleisten.

Tipp:

Durch die plastifizierten Schultermassen

kénnen bereits frithzeitig Basisanteile am Zwischenglied
angelegt und mit dem 2. Schultermassenbrand
gemeinsam gebrannt werden.

® Ergebnis nach dem Brand.

® Ausgangssituation vor dem kdrperlichen Aufbau.

VITA Metallwegweiser
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® Unterschiedliche Opakdentine und ...

... Luminaries bedecken diinn die gesamte labiale Flache.

e Dies ermdglicht eine sehr feine, gezielte Steuerung
des Helligkeitswertes aus der Tiefe.

e Kontrolle durch Silikonschlissel.
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Langsame Abkiihlung:
Bei Legierungen mit einem WAK = 14,4 x 10°x K" muss ab dem
1. Dentinbrand das Objekt langsam abgekiihlt werden.

Abkiihlung von 5-6 Minuten bei leicht gedffneter Ofenkammer nach
Programmende bis auf die Ausgangstemperatur von 400°C - 600°C.

® Ergebnis nach dem 1. Brand.

® Zur weiteren Charakterisierung kann ein
Malfixierbrand durchgefiihrt werden.

@ Ergénzung der Zahnform durch Schmelz-
und Transluzenz-Massen.

o Ergebnis nach dem 1. Korrekturbrand.



/

( %/

e Auftrag von Dentin unterschiedlicher Helligkeiten
zum Aufbau der Zahnform.

@ Erganzung durch unterschiedliche NUANCE-,
TRANSLUCENT- und ENAMEL-Massen.

o Nach leichter, zentraler Dentinreduktion. ..

... wird ein opaker Giirtel angelegt.

® /usatzliche Individualisierung durch Einschwemmen
von Interno-Massen.

VITA Metallwegweiser
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@ Form und Oberflachentextur der Restauration
kénnen mittels Silberpuder mit den natirlichen Zahnen
auf dem Gipsmodell verglichen und, wenn ndtig,
verfeinert werden.

e Vor dem Glanzbrand muss das Silberpuder durch
Dampfstrahlen restlos entfernt werden.

e Detailansichten der fertig gebrannten Arbeit.

® Abbeizen nach dem Brennen
Oxidauflagerungen der gebrannten Keramikbriicke kdnnen
zu ernsthaften Irritationen von Hart- und Weichgewebe fiihren.
Um ein HéchstmaR an Sicherheit fiir den Patienten zu erreichen,
muss die fertig gebrannte Arbeit daher abgebeizt werden.

Genaue Angaben zu Standard-Schichtung,

individueller Schichtung und Brenntemperaturen erhalten Sie

in den Verarbeitungsanleitungen fiir VITA OMEGA, VITA OMEGA 900,
VITA VMK 95, VITA RESPONSE sowie VITA TITANKERAMIK.

VITA Metallwegweiser
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Ofenldtung

@ Die Kronen werden auf dem Modell mit Klebewachs fixiert.
Der Lotspalt sollte ca. 0,05 - 0,2 mm betragen.

e \or dem Fixieren mit Klebewachs sollte der Lotspalt wegen des besseren
Ausbriih- bzw. Ausbrennverhaltens mit Gusswachs aufgeftillt werden.
Aus Stabilisierungsgriinden ist es ratsam, die Kronen mit einem stabilen
Draht und Klebewachs zu verblocken.

@ Die gesamte Keramikoberflache wird nun mit rosa Basiswachs abgedeckt,
da sich Keramik und Ldteinbettmasse nicht bertihren diirfen.

® Um den Latblock so klein wie mdglich zu halten, werden die Kronen
mit etwas Loteinbettmasse aufgefiillt und dann mit Brennstiften G in dem
eigentlichen Lotblock, als entferntes Hitzezentrum, fixiert.

@ Danach werden Verblockung und Wachsschicht
durch Abbriihen entfernt.

e Es wird etwas Flussmittel in den Létspalt gegeben,
ohne dabei die Keramik zu benetzen.
Lot zu einer Kugel formen, in Flussmittel tauchen
und an die L6tung setzen.

® Objekt im Vorwarmeofen mit Flussmittel und Lot 15-20 Min.
bei 400°C vorwarmen.
Arbeitstemperatur des entsprechenden Lotes + 50°C.
Vortrocknen: 5,0 min.
Aufheizen: 5,0 min.

= Halten: 4,0 min.
850°C ® F{ir L6tungen nach dem Keramikbrand ist die gleiche Abkiihlungsgeschwindigkeit

wie beim Keramikbrand einzuhalten. Nach dem Abkiihlen Entfernen der
Loteinbettmasse und grobes Reinigen unter flieRendem Wasser. Flussmittel-
reste und Oxide werden mit einem sauberen Beizmittel entfernt.

Danach wird das Metall noch ausgearbeitet und poliert.

(800) + 50°C
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Nachtrag:

Loten und Lasern

Das Léten sowie Lasern von Gertisten ist ein sehr diffiziler, von

der Erfahrung des Zahntechnikers stark abhangiger Verfahrensablauf.
Bei mangelnder Routine kann das Gelingen der Keramikverblendung
durch diesen Arbeitsschritt stark gefahrdet werden.

Trouble-Shooting / Loten und Lasern

e Um die Passgenauigkeit weiterhin zu gewahrleisten,
darf das Gertist auf keinen Fall iberhitzt werden.

® Flussmittel sowie Lotpasten miissen absolut
riickstandslos abgebeizt werden.

® Fine Lotung nach dem keramischen Brennen ist
immer im Keramikofen durchzufiihren.

® (berflachenverschmutzung durch Kohlenstoff muss
durch Abtrag mit Frasern und erneutes Sandstrahlen
gewissenhaft entfernt werden.

e Keramisch verblendete Flachen sollten nicht
grolflachig mit Lot belegt sein.

Das LaserschweilRen mit artgleichen Zusatzwerkstoffen

sichert ein HochstmaR an Biokompatibilitat. Laserschweilungen
kénnen vor dem Brand und bei entsprechender Ger(stvorbereitung
auch nach dem Brand durchgefiihrt werden.

Arbeitsschritte:

Bruchstelle sdubern und anschragen.

Notfalls Ergénzungsteil aus der gleichen Legierung

herstellen und einsetzen. Abstrahlen mit Kronox®110.

Bei geringen Querschnitten Tiefenschweillung mit
Zusatzwerkstoff (FleckgroRe @ 0,3-0,4mm). Grolere Querschnitte
mit umlaufender Rohrschweillung und Zusatzwerkstoff

verbinden (FleckgréRe @ 0,8mm).

Fiir eine erfolgreiche, sichere
LaserschweiBung bitte beachten:

e (ute Argon-Umspiilung der Schweilinaht - ca. 1cm Abstand.

o \Verfarbte Schweillpunkte sind ein Indiz fiir zu hohe
Energie-Kombination oder ungeniigende Argon-Umspiilung.

® Rissbildung im Schweipunkt deutet auf eine zu hohe
Energie- bzw. Einwirkzeit des Laserstrahls hin.

® Bei Reparaturen zu ersetzende Teile gegebenfalls
neu modellieren (z.B. Kronenrand).

® (estauchte oder tiberdehnte Gerlistanteile
nicht wiederverwenden.
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"Auf die kleinen
Dinge kommt es an’

Die vorangegangenen
Seiten bieten lhnen einen Leitfaden
zur korrekten Gerlisterstellung.
Sie werden festgestellt haben, dass
gerade die mdglichen Fehlerquellen
unsere besondere Aufmerksamkeit
fanden. Es sind die Kleinigkeiten,
die uns im ohnehin schon hektischen
Alltag manchmal das Leben schwer
machen. Auf der weiteren Suche nach
den ,kleinen Dingen” bemerkten wir,
dass es, um den sehr spezifischen
Anforderungen unterschiedlicher
Dentallegierungen gerecht zu werden,
notwendig ist, die Unterschiede
nach Legierungsgruppen getrennt
zu betrachten.

Fiir den zahntechnischen
Einsatz kénnen vier Arten von
aufbrennfahigen Legierungen
genannt werden, die sich

in ihrer Zusammensetzung
grundsétzlich unterscheiden.

M
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Besonderheiten:

Hochgold-
haltige Legierungen
(palladium-/ kupferfrei)

Korpervertraglichkeit

o Widerstandsfahig

o Korrosionsstabil

o (Geschmacksneutral, reaktionsfrei
mit bereits bestehendem Zahnersatz
zu kombinieren

o Plaqueresistent

GieBen
o Die Gielstemperatur liegt bei etwa 1300°C
o Als bevorzugtes Tiegelmaterial wird ein
Graphittiegel verwendet

Oxidieren
e 950°C 10 min mit Vakuum

Abkiihlung nach dem Brand
» Langsame Abkiihlung

Brennen

» Geringe Warmfestigkeit

» Beim keramischen Verblenden ist
bei jeder Temperatureinwirkung auf eine
sichere und stahile Abstiitzung der Gerii-
ste auf dem Brennguttrager zu achten

Goldreduzierte
Legierungen

Goldreduzierte Legierungen

haben einen hiheren Palladiumgehalt
Aus diesem Grund kann es zu einer
negativen Farbbeeinflussung kommen
Bei erhéhtem Silbergehalt kann es

zu einer Verschmutzung der Brenn-
kammer kommen

Leichte Neigung zur zweiphasigen
Entmischung

Oxidieren
GleichméaRiges Oxidationsgliihen
Helle Oxidfarbung

Brennen

Leichte Verschmutzung der
Ofenkammer durch unedle Bestand-
teile der Legierung mdglich
eventuelle Griinverfarbung bei
anderen Keramiken méglich




