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Titan — Vorteile auf einen Blick Inhalt
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Titan ist hochfest, dabei nicht zu weich und nicht
zu hart.

Titan halt auch den enormen Kraften, die beim Kauen wirken, stand. Fir den
Zahntechniker ist es gut bearbeitbar.

Gewabhrleistung

Alle Produkt- und Verarbeitungs-Angaben wurden sorgfaltig nach unseren anwendungstechnischen Erfahrungen
erstellt, sind jedoch unverbindlich. Es gelten ausschlieBlich unsere allgemeinen Liefer- und Zahlungsbedingungen.
Unsere Produkte unterliegen einer standigen Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb Anderungen vor.

Bildquellennachweis: Werkfotos: Dentaurum
Seite 20: Dentallabor Bischoff, Northeim




1. Technische Daten

WAK-Wert und Brenntemperaturen

Der Werkstoff Rein-Titan stellt besondere Anforderungen an
die Aufbrennkeramik.

Auf der einen Seite erfordert der WAK (Warmeausdehnungskoeffizient) von Titan
(9,6 x 10° K 25-500 °C) eine dahin gehende Anpassung der Verblendkeramik, auf
der anderen Seite darf der Werkstoff Titan wahrend des keramischen Brandes
nicht Gber 800 °C erhitzt werden, weil darlber eine besonders intensive chemische
Reaktion des Titan mit der Umgebung beobachtet wird.

Triceram® ist eine monophasige Aufbrennkeramik, die diesen ganz speziellen
Anforderungen in einzigartiger Weise gerecht wird. Die Brenntemperaturen betragen
max. 795 °C und der WAK ist im Zahlenwert (Tabelle WAK-Werte einzelner Massen)
und in seinem Verlauf an Titan bestens angepasst (Grafik Temperaturabhangigkeit
des WAK).

Biegefestigkeit und chemische Bestandigkeit

Mehr noch: Triceram® Ubertrifft die in den einschldgigen Normen (EN ISO 6872,
EN ISO 9693) geforderten Mindestwerte fur die Biegefestigkeit klar (Grafik
Biegefestigkeit) und unterschreitet den Grenzwert fir die chemische Loslichkeit
deutlich (Tabelle Loslichkeit einzelner Massen).

Unvertraglichkeitserscheinungen gegen keramisches Verblendmaterial sind bei
Beachtung der Gebrauchsanweisung bei der Herstellung duBerst selten. Bei einer
nachgewiesenen Allergie gegen einen Bestandteil der Keramik ist diese aus
Sicherheitsgrinden nicht zu verwenden.

Verbundfestigkeit

Besonderes Augenmerk wurde bei der Entwicklung auf den kompromisslosen
Haftverbund zum GerUstwerkstoff gelegt. Triceram® Ubertrifft mit 42 MPa
Haftverbundfestigkeit die Forderungen der EN ISO 9693 (25 MPa) deutlich
(Grafik Biege-Scherfestigkeit). Die &sthetische Freiheit in der Gestaltung des
marginalen Saums wird durch die weissliche Einfarbung des Triceram® Bonders
erzielt bei hochster Haftverbundfestigkeit. Neue &sthetische Moglichkeiten und
eine weitere Steigerung des Haftverbundes (auf 52 MPa) ergeben sich bei dem
Einsatz des Aesthetic Universal Bonders.

Zuverlassigkeit

Die Rohstoffauswahl und die gesamte Prozesstechnik der Aufbrennkeramik Triceram®
wurde auf auBerordentliche Werkstoffeigenschaften und hdochste Asthetik
ausgerichtet. Wie schon bei Carmen® der Aufbrennkeramik fur konventionelle
Legierungen, stehen der bewusste Verzicht auf natrliche Rohstoffe und bewahrte
Verfahren wie die Thermokoloration fur die sichere Einhaltung dieser Ziele.
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Temperaturabhangigkeit des WAK

WAK (25-400 °C):

Triceram® Bonder: 9,2 x 10° K"
Triceram® Opaker: 8,8 x 10° K
Triceram® Dentin: 8,6 x 10° K"

Triceram® Inzisal: 8,5x 10° K"
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Biegefestigkeit

Loslichkeit:

Die zulassige Loslichkeit im
Hydrolysetest nach ISO 9693
betragt max. 100 pg/cm?
Messwerte Triceram® Titankeramik:

Opaker: 55 pg/cm?
Dentin: 31 pg/cm?
Inzisal: 31 pg/cm?

Damit liegt die Loslichkeit weit
unter der zulassigen Grenze.
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2. Zahntechnische Gebrauchsanweisung
bei Titangerusten

S
e
.

2.1. Gerustgestaltung und Konditionierung
2.1.1. Grundsatzliches

Die richtige, titanspezifische Gerlstgestaltung und Konditionierung ist eine unum-
gangliche Voraussetzung fur die Herstellung einer langlebigen und asthetischen
keramischen Verblendung. Die Kenntnis und Berlicksichtigung der Werkstoff-
eigenschaften von Titan ist somit die Grundlage fur ein erfolgreiches Arbeiten.

Die Vermittlung dieser Kenntnisse erfolgt z.B. durch die Hersteller und Anbieter
von TitangieBsystemen, z.B. dem rematitan®-System.

Deren Angaben zur Wachsmodellation, der Gusskanalfiihrung sowie zum Einbetten
und dem GieBprozess sind unbedingt zu beachten.

Je nach Hersteller und Anbieter sind deshalb ggf. systemspezifische Besonder-
heiten oder Abweichungen zu berlcksichtigen. Die im folgenden beschriebene
Vorgehensweise der Geristherstellung und Konditionierung basiert auf dem
rematitan®-System, kann jedoch in den meisten Bereichen auch auf anderweitig
hergestellte TitangerUste Ubertragen werden.

Titangertste konnen sowohl im GieBverfahren als auch durch Frasen oder
Erodieren sowie mittels vorgefertigter Elemente (z.B. Implantat-Prothetikteile)
erstellt werden. Voraussetzung ist eine a-case freie Oberflache der Titangeriste.

2.1.2. Trennen und Ausarbeiten von
Titangerusten
Achtung! Beim Trennen Gussstiick nicht liberhitzen.

Rotglut vermeiden, gut mit Wasser kiihlen, Trenn-
scheibe nicht verkanten.

Empfohlene Trennscheiben:

@ ST-Trennscheibe
dicke Gusskanale

@ STM-Trennscheibe (REF 130-110-00)
(Schnellschleifer oder Handsttick)

® TX-Trennscheibe (REF 130-512-00)
dinne Gusskanale

(REF 130-100-00)

0]

Schleifen zur Vorbereitung fur die
Keramik-Verblendung:

Allgemeines: Bei der Konditionierung der Oberflachen
muss der Herstellprozess der Gerlste als wichtiger
Einflussparameter beriicksichtigt werden. Gegossenes
Titan bildet je nach verwendetem GieB3system, einge-
setzter Einbettmasse und in Abhdngigkeit der Wand-
starke eine unterschiedlich starke a-case aus.

Diese ist u.a. mit Sauerstoff angereichert und wirkt sich
negativ auf die Keramik-Verblendung aus. Es ist des-
halb ein mehr oder weniger starkes Beschleifen der
GerUste in Abhangigkeit vom GieBsystem, der verwen-
deten Einbettmasse und der Wandstarke erforderlich.

Als Faustregel wird empfohlen:

» einfaches Uberschleifen bei dinn- bis normal-
wandigen Kronen.

* etwas verstarktes Uberschleifen bei dicken Kronen
und massiven Zwischengliedern.

Nur Hartmetallfrdser einsetzen und in eine Richtung
schleifen. Besonders geeignet sind speziell fir Titan
konzipierte kreuzverzahnte Hartmetallfraser. Die fur Titan
typische a-case-Schicht muss restlos entfernt werden.

Empfohlene Fraser aus dem Lieferprogramm:

@ Hartmetallfraser, mini (REF 123-610-00)
(B Hartmetallfraser, midi (REF 123-611-00)
(® Hartmetallfraser, maxi (REF 123-612-00)
@ Hartmetallfraser, maxi plus (REF 123-613-00)
Maximale Drehzahl 10.000 min™, geringer Anpressdruck.

Zu hoher Anpressdruck fithrt wegen der geringen
Warmeleitfahigkeit des Titans zu lokaler Uber-
hitzung und beeintrachtigt das Spanverhalten,
wodurch es zu Uberlappungen kommen kann.

Niemals andere Metalle und Werkstoffe mit Schleif-
kérpern fur Titan bearbeiten. Keine keramische
gebundenen Steine oder Diamanten fir keramisch zu
verblendende Flachen verwenden! (Gefahr der Blasen-
bildung in der Keramik!)

Es ist darauf zu achten, dass der Fraser sich nicht mit
Metallspanen zusetzt. Gegebenenfalls mit einer
Drahtbdrste reinigen!

Danach sorgfaltiges Abstrahlen der Geristoberflache
im Einwegstrahler mit Aluminiumoxid (125-250 pm)
und 2-3 bar Druck. Empfohlener Strahlwinkel: 45°.

Bei geringerem Druck ist eine ausreichende
Oberflachenkonditionierung nicht gewabhrleistet.
Bei zu hohem Druck besteht die Gefahr einer
Oberflachenkontamination.

Das sauber abgestrahlte und gereinigte Gerlst (Dampf-
strahler) darf nicht mehr mit den Fingern beriihrt werden.

Absduern: Niemals Titangeriiste in Flusssaure
absauern. Titan wird von Flusssaure schnell zersetzt.




2.2. Keramische Verblendung
2.2.1. Farbkombinationstabelle

Farbe A1 A2 A3 A35 Ad B1 B2 B3 B4 @ Q2 (&) 4 D2 D3 D4
Opaker OAl O0A2 O0A3 0OA35 OA4 0BT O0B2 OB3 0B4 0Ct 0C2 0C 0C4 0OD2 O0D3 0OD4
Opak Dentin ODAT  ODA2 ODA3 ODA35 ODA4 ODB! 0DB2 ODB3 ODB4 ODC! ODC2 ODC3 ODC4 ODD2 0ODD3 ODD4
Dentin DA1 DA2 DA3 DA35 DA4 DB1T DB2 DB3 DB4 DCI DC2 DC DC4 DD2 DD3 DD4
Inzisal T57  IT57 IT59 | IT59  IT60 IT57  IT59 IT59 IT60 T60 T59 [T59 [T60  [T60 | [T59 | IT59
Schulter* 172A  23A 34A 11A 1/1A 1/2B 23B 118  1/1B  23C 34C 34C 11C xgg }Zg 11D
* Anteil der entsprechenden Schultermasse, Rest SM-Modifier weil3.
2.2.2. Brenntabelle
iy , Trockenzeit Temperatur— Vakgum Vel - Haltezeit = Abkuhlzeit
temperatur anstieg Beginn Ende temperatur
N <o) C 4min  65°C/min 500 °C 795 °C 795 °C ! min 0 min
(Pulverbonder) unter Vakuum
Bonderbrand o : o o . o 1 min .
(Pastenbonder) 500 °C 6 min 65 °C/min 500 °C 795 °C 795 °C it e 0 min
o : o o o o 1 min :
Opakerbrand 1+2 500 °C 4 min 65 °C/min 500 °C 795 °C 795°C | nter Vakuum 0 min
Schulterbrand 500 °C 6min  55°C/min 500 °C 785 °C 785 °C ! min 0 min
unter Vakuum
Dier ol 500 °C 6min  55°C/min 500 °C 755 °C 755 °C ! min 0 min
(mit LV-Flssigkeit Univ)** unter Vakuum
N co)C 4min  55°C/min 500 °C 755 °C 755 °C ! min 0 min
(mit LV-Flssigkeit Univ)** unter Vakuum
Glanzbrand 500 °C 2 min 55 °C/min 755 °C™ 1 min™" 0 min
. . 1 min :
Korrekturmasse 500 °C 4 min 55 °C/min 500 °C 715 °C 715 °C 0 min
unter Vakuum
. . . 1 mi .
Gingivalmasse 500 °C 6mn  55°C/min 500°C  755°C  755°C mn 0 min
unter Vakuum
* Platzierung der Objekte nur bei entsprechender Bereitschaftstemperatur.

**  Bei Verwendung der Modellierflussigkeit MV Universal abweichende Brandflihrung beachten (siehe Seite 16).

***  Durch Absenken (Anpassen) der Brenntemperatur wird der gewlnschte Glanzgrad erzielt.

**** Der Glanzbrand kann mit oder ohne Vakuum durchgefthrt werden. Durch ein Verldngern der Haltezeit wird der Glanzgrad erhoht.

Die angegebenen Brenntemperaturen beziehen sich
auf feinsilbergeeichte Ofen. Sie kénnen je nach Ofen
und/oder Ofentyp abweichen. Eine Justierung der
Brenntemperatur ist unbedingt empfehlenswert, da
die Brenndfen in der Regel fir héhere Temperaturen
kalibriert sind. Optimal ist die Verwendung eines
Brennofens ausschlieBlich fur Titankeramik.

Werden verschiedene Legierungen in einem Brenn-
ofen gebrannt, so muss der Ofen haufiger einer
Reinigungsglihung nach Angaben des Ofenher-
stellers unterzogen werden. Dies verhindert die
Kontamination der Gerlste mit artfremden
Legierungsbestandteilen und das Auftreten uner-
wlnschter Verunreinigungseffekte.

2.2.3. Brennprobe

Um die Brenntemperatur lhres Ofens abzustimmen, empfehlen wir einen Probebrand, da nur dadurch die
Beurteilung der Brandfuhrung moglich ist.

Zur Erstellung der Brennprobe NT-Masse (Neutral transparent) mit ModellierflUssigkeit LV+ Universal anmischen.
Temperaturen zur Erstellung der Brennprobe:

e Basistemperatur 500 °C

* Trockenzeit 6 Minuten

e Temperaturanstieg 55 °C/min

¢ Vakuumbeginn 500 °C

¢ Vakuumende bei erreichter Endtemperatur von 755 °C
* Haltezeit 1 Minute unter Vakuum

Brennprobe auf Platinfolie legen, nicht auf Brennwatte, da sonst die Gefahr von Tribung besteht.

Abb. 1: Brennprobe optimal.

Abb. 1a: Brennprobe bei zu niedriger Brenntemperatur.

Die Temperatur des Ofens ist in Ordnung, wenn die Brennprobe klar und durchscheinend, mit scharfen Kanten
aus dem Ofen kommt (Abb. 1). Bei zu hoher Endtemperatur ist die Probe hochgléanzend und zeigt keine scharfen
Kanten mehr. Bei zu niedriger Endtemperatur ist die Probe milchig wei3 (Abb. 1a). Bitte die Endtemperatur ent-
sprechend in 10 °C Schritten senken bzw. anheben. Erneute Probe brennen.

Ofenreinigung

Keramik-Brennéfen sollen regelmaBig gereinigt werden, um Verunreinigungen an den Innenwanden der Brennkammer
zu entfernen. Deshalb empfehlen wir:

e Ofters Ofenreinigungsbrand mit Kohlefaser-Plattchen durchfiihren (REF 260-317-00)
e Brennguttrager mit Pins mitreinigen

¢ Basistemperatur 600 °C

* Trockenzeit 1 Minute

¢ Aufheizgeschwindigkeit 100-120 °C/min

¢ Endtemperatur 1050 °C

¢ Haltezeit 10 Minuten

Brennprogramm ohne Vakuum. Angaben der Ofenhersteller beachten!

Ofen geschlossen halten, um Feuchtigkeit in der Brennkammer weitgehend zu vermeiden, Ofen stets nach Gebrauch
schlieBen, gegebenenfalls auf Nachtmodus umstellen.




2.2.4. Auftrag des Bonders

Geriist nach dem Abstrahlen 10 min an Luft passieren lassen. Mit dem Auftragen des Bonders aber
nicht ldnger als 30 min warten.

LEB Trockenzeit Temperatur— Vakqum et B Haltezeit = Abkihlzeit
temperatur anstieg Beginn Ende temperatur
Eloidi el 500 °C 4min  65°C/min 500 °C 795 °C 795 °C ! min 0 min
(Pulverbonder) unter Vakuum
Bonderbrand o . o o . . 1 min .
(Pastenbonder) 500 °C 6 min 65 °C/min 500 °C 795 °C 795 °C unter Vakuum 0 min

Bei der Verwendung des Pastenbonders, die Paste vor dem Auftragen im Tépfchen durchmischen. Im Bedarfsfall
mit Universal Pasten-FlUssigkeit REF 299-170-40 verdinnen, um eine cremige Konsistenz herzustellen.
Achtung: Die langere Trocknungszeiten in der Brenntabelle sind zu beachten.

Pulverbonder und B.O.L.-Flissigkeit werden mit dem Glasinstrument zu einer sahnigen Konsistenz angemischt
(Abb. 2).

Der Auftrag des Bonders muss dinn erfolgen (mit dem Glasinstrument oder Pinsel) — er soll die GerUstoberflache
benetzen. Es soll eine Haftung zwischen Titangerdst und Keramik entstehen. Pflitzen- und Tropfenbildung sind zu
vermeiden. Die eigentliche Abdeckung des Metalls wird erst durch die Opakerbrande erreicht.

Der Bonder ist kein Opaker!

Nach dem Brand zeigt der Bonder eine gleichmaBige, glanzende Oberflache.

-

Abb. 2: Abb. 3a:
Anmischen des Bonders mit dem Glasinstrument zu 3-gliedrige Briicke auf Modell. Metallgerust fertig
sahniger Konsistenz. konditioniert. Krone fur Schultermassenauftrag gekirzt.

2.2.5. Aesthetic Universal Bonder
Verarbeitung

Achtung: Bei Anwendung des Aesthetic Universal Bonders auf einem Titangeriist entfallt die Verwendung
von Triceram® Titanbonder!

1. Die Vorbereitung des Gerdstes erfolgt nach Angaben auf Seite 6. Das Gerdst abstrahlen und
gut reinigen. GerUst in der Strahlungswarme des Keramikofens kurzzeitig anwarmen. Lieferprogramm:

Hinweis: Set

Durch eine langere Lagerung k_ann sich dgr Goldgulveranteil in der_ Spritze gbsetzen_. Aus dies:em (Spritze 4 g, Pinsel,

Grunde empfehlen wir, die Spritze von Zeit zu Zeit zu drehen. Ist eine Entmischung in der Spritze

sichtbar, so ist wie folgt zu verfahren:

¢ Verschlusskappe entfernen.

¢ Kolben der Spritze ganz aufziehen und die Spritze auf den Kolben stellen.

¢ Die Paste lauft dabei nach unten.

¢ Den Kolben langsam nach oben driicken, bis die Paste sichtbar wird. Den Vorgang zwei- bis i 4
dreimal wiederholen. Birstenpinsel Nr. 4

o Ist der Aesthetic Universal Bonder nicht ausreichend streichfdhig, kann durch geringe Zugabe REF 260-905-00
unseres Aesthetic Universal Bonder Liquids (REF 299-200-10) die Paste eingestellt werden. Liquid
Im Bedarfsfall die Paste in ein Topfchen geben und mit geringer Menge Liquid vermischen. REF 299-200-10
Wichtig: Liquid nur sparsam verwenden! Bei Gebrauch sind léangere Trocknungszeiten zu

Liquid und Topfchen)
REF 292-200-15

Spritze
(4g Inhalt)
REF 292-200-10

beriicksichtigen. Bei Nichtbeachtung besteht die Gefahr von Blasenbildung.

2. Aesthetic Universal Bonder wird mit Hilfe eines sauberen Pinsels (Dentaurum-Bursten — Pinsel Nr. 4,
REF 260-905-00) diinn auf das Gerlst aufgebracht. Durch leichtes Einmassieren wird eine gleichmaBige
Benetzung der GerUstoberflache erreicht.

3. Aesthetic Universal Bonder dunn, aber deckend auftragen. Um zu gewahrleisten, dass es spater nicht zu
Lufteinschllssen kommt, Aesthetic Universal Bonder gleichmaBig auftragen.

4. Nach dem Auftragen wird das GerUst fir mindestens 5 min in der Strahlungswarme neben der getffneten
Ofenkammer bei einer Bereitschaftstemperatur von 400 °C getrocknet. Die glanzende Paste wird dabei matt.
Das Objekt darf dabei nicht warmer als 150°C werden. Bei Bedarf kann eine weitere Schicht
Aesthetic Universal Bonder auf den getrockneten Bonder aufgetragen werden. Erneut sorgfaltig trocknen.

Wichtig: Es ist besonders wichtig, den Aesthetic Universal Bonder richtig zu trocknen, bevor er gebrannt wird.
Ansonsten kann das Liquid eingeschlossen und erst zu einem spateren Zeitpunkt wahrend der Dentinbrande
wieder frei gesetzt werden. Diese Einschlisse fuhren zur Blasenbildung. Wahrend der Trocknung sollte,
unabhangig vom Ofenprogramm, an den Objekten eine Temperatur von 100-120 °C vorhanden sein,
keinesfalls aber mehr als 150 °C. Sollte die Abstrahlhitze der Muffel nicht ausreichen, bitte die
Bereitschaftstemperatur erhéhen. Die Trocknung kann ersatzweise auch im Vorwarmofen (langsam auf
130 °C aufheizen, 5 Minuten halten) oder mit einem HeiBluftgerat (Einstellung auf 120 °C, 5 Minuten)
durchgefihrt werden.

5. Nach dem Brand muss eine gleichmaBige Verteilung der Keramikpartikel auf der GerUstoberflache
(raue Oberflache) erkennbar sein. Eventuell einen zweiten Auftrag durchfuhren.

6. AnschlieBend den Opaker nach Herstellerangaben auftragen. Ein Brand ist in der Regel ausreichend.

Brenntabelle
BEEE Trockenzeit Temperatur— Vakuym el B Haltezeit ~ Abkuhlzeit
temperatur anstieg Beginn Ende temperatur
Gf}fﬁgf:;f sonder | 200°C  min.5min  55°C/min  400°C 800 °C 800 °C um;r \Z'Euum 0 min
Abb. 3b: Abb. 3c:
3-gliedrige Briicke. Bonder aufgetragen (vor Bonderbrand). 3-gliedrige Briicke (nach Bonderbrand).
10 11



2.2.6. Auftrag des Opakers 2.2.7. Anwendung der Schultermassen A B C D Wei
Mit dem Glasinstrument werden Opakerpulver und B.O.L. Flissigkeit zu einer sahnigen Konsistenz Bei Triceram® gibt es vier Schultermassen, die in die Al 12 = = - 112
angemischt. Farbgruppen A-B-C-D unterteilt sind. A2 )13 _ _ _ 13
Mit dem Schultermassen-Modifier wei8 kénnen alle A3 3/4 = = = 1/4
Basis- Trockenzeit Temperatur— Vakqum Vakuum End- Haltezeit  Abkihizeit Fa_rbabstufung_gn von A1 bis D4 durch entspreche_ndes A3 5 " B B B B
temperatur anstieg Beginn Ende temperatur Mischen gemaB nebenstehender Mischtabelle einge-
: A4 17 - - - -
_ 1 il _ stellt werden.
Opakerbrand 142 500 °C 4 min 65 °C/min 500 °C 795 °C 795 °C ) 0 min _ - B1 - 112 - - 12
unter Vakuum Das Zumischen des Schultermassen-Modifiers transpa-
rent verstarkt die Transparenz der Schulter und die = - 4B - - Ve
Tiefenwirkung. Zum Anmischen Schultermassen- B3 - 7 - - -
FlUssigkeit Universal verwenden. B4 _ 171 _ _ _
Um ein gutes Resultat beim Abheben des aufgetragenen al = = 2/3 = 1/3
Schultermaterials zu erreichen und eventuelle Verfar- ) _ - 3/4 _ 1/4
bungen im Schulterbereich zu vermeiden, empfiehlt es 3 _ _ 3 _ 14
Fir den ersten Opakerbrand wird der bereits gebrannte sich, mit der Isolierung SM-Isofit zu arbeiten. 4 : : o : :
Bonder gleichmaBig dunn aber deckend mit Opaker
tiberzogen (Abb. 4a). Eventuell Gerlstanteile mit dem D2 173 - - 173 173
zahnfleischfarbenen Opaker Gingival abdecken. D3 172 - - 1/4 1/4
Dazu die Kugelseite des Glasinstrumentes verwenden. Vo tah e D4 _ _ _ " _
Nach dem Brand weist der Opaker einen Seidenglanz TR
auf (Abb. 4b). .
Fur den zweiten Opakerbrand wird der Opaker eben-
falls in einer gleichméaBigen diinnen, aber deckenden |
Schicht aufgetragen. Das Resultat muss dicht und )
Abb. 4a: glanzend erscheinen (Abb. 4c). .
3-gliedrige Brticke vor dem 1. Opakerbrand. .“ %T |
% g L
\ “ * ™ 1/
\_\_ .--—'_v‘.
SM-Isofit
REF 260-324-01
20 ml
i Isoliert optimal Gips gegen Keramik und Keramik
. gegen Keramik. Glattet und versiegelt gleichzeitig.
Abb. 4b: Abb. 4c: . . . . . u
3-gliedrige Briicke nach dem 1. Opakerbrand. 3-gliedrige Bruicke nach dem 2. Opakerbrand. Die Isqllerv_vlrkun_g ISt. unemg.eSChr_ankt' Das beste
Ergebnis wird erzielt, indem die Stimpfe und Basal-
flachen vorher nicht gehartet, versiegelt oder mit
Spacermaterial versehen werden. Der Untergrund
muss trocken sein. Die Isolierung sollte zweifach
aufgetragen werden.
12 13



Auftrag der Schultermassen

Stumpf im Bereich der aufzutragenden Schulter mit SM-Isofit isolieren. Die Schultermasse, die entsprechend der
ausgesuchten Zahnfarbe gewahlt wurde, kann sofort appliziert werden.

Schultermasse mit der dazugehorigen Schultermassen-FlUssigkeit Universal anmischen. Schultermasse vom Gerust
her kommend bis zur Praparationsgrenze hin platzieren. Material antrocknen (Fon oder Vlies), Kappchen
abnehmen und bei angegebenem Programm brennen.

S Trockenzeit Temperatur— Vakqum Hey Bt Haltezeit = Abkihlzeit
temperatur anstieg Beginn Ende temperatur
Schulterbrand 500 °C 6 min 55 °C/min 500 °C 785 °C 785°C  unter Vakuum 0 min

Da bedingt durch das Einklrzen des Kappchens (entsprechend vorliegender Praparation) mit einer Schrumpfung
des Schultermaterials gerechnet werden muss, ist ein zweiter Brand erforderlich. Die zu korrigierenden Stellen
erneut mit SM-Isofit separieren und die fehlende Substanz ergdnzen. Brennen wie ersten Schulterbrand.

Nach dem zweiten Brand aufpassen und anschleifen mit geeigneten Schleifkérpern (Drehzahl beachten!
max. 15.000 min™). Weiterarbeiten wie gewohnt.

Abb. 5a: Abb. 5b:
Krone gekdrzt, nach dem Opakerbrand.
Schultermasse aufgetragen, vor dem Schulterbrand.

Krone nach dem ersten Schulterbrand.

Abb. 5c: Abb. 5d:
Krone vor dem zweiten Schulterbrand, Schultermasse Krone nach dem Aufpassen.
aufgetragen.

2.2.8. Aufbau mit Dentin- und Schneidemassen

2.2.8.1. Schichtschema

Auswahl der Keramikmassen nach ausgesuchter
Zahnfarbe. Den Farbaufbau dem abgebildeten Schicht-
schema entnehmen.

Hinweis zur Schichtung: Zur Vermeidung einer klaren
Abgrenzung des Titanunterbaus wird mit Opak Dentin
(OD) gearbeitet. Dies verhindert ein Durchscheinen des
opakisierten Unterbaus. Mit Opak Dentin-Massen
kann ebenfalls der Helligkeitswert individuell gesteuert
werden (durch Mischen von Dentin- und Opak Dentin-
Masse). Bei einer Schichtstarke ab 0,9 mm kann auf
Opak Dentin verzichtet werden.

2.2.8.2. Hinweise zu den Massen und Fliissigkeiten

Das Anmischen von Opak Dentin-, Dentin-, Inzisal-,
Neutral transparent-, Transpa-Effekt-, Gingival- und
Korrektur-Massen erfolgt standardmaBig mit der
Modellierflussigkeit LV+ Universal. Die Keramikmassen
sind moglichst gleichméaBig feucht zu halten. Ein even-
tuelles Nachfeuchten erfolgt mit der Modellierflissigkeit
LV+ Universal.

Opak Dentin OD
e diffundierende Wirkung

e dreidimensionale Tiefenwirkung
(nach Fertigstellung)

e Unterstltzung der eigentlichen Zahnfarbe
(auch bei unglnstigen Platzverhaltnissen)

e \erstarkung der Reflexionen aus der Tiefe heraus

Dentin D

¢ 16 Dentinfarben

e einfache Handhabung
e Standfestigkeit

® Brennstabilitat

e geringe Schrumpfung
e Farbstabilitat

e Prismeneffekt

e natirliche Fluoreszenz

Schichtschema

Inzisalmasse
Dentin

Opak Dentin
Schultermasse
Opaker
Bonder
Titangerist

i

(bei Bedarf)

Inzisalmassen IT

Zuordnung der Inzisalmassen:

Al IT 57 B4 IT 59
A2 IT 57 (@] IT 59
A3 IT 59 C2 IT 59
A3,5 IT 59 C3 IT 59
Ad IT 60 ca IT 60
B1 IT 57 D2 IT 59
B2 IT 59 D3 IT 59
B3 IT 59 D4 IT 59

Mit IT 58 kdnnen im Seitenzahnbereich zusatzliche
Graueffekte erzielt werden.

Inzisal opalisierend 10
e zur Schneide-Wechselschichtung

e opalisierend: blaulicher Effekt im reflektierten Licht,
orangefarbener Effekt im durchgehenden Licht

e verstarkt natdrliche Lichtbrechung
* Anwendung im Inzisalbereich

14
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Transpa-effect materials TE

Um die Lebendigkeit im inzisalen Bereich noch starker hervor-
zuheben, zu individualisieren und zu charakterisieren, besteht
bei Triceram® die Mdglichkeit, TE-Massen einzusetzen.

¢ Schneide-Wechselschichtung
e Anwendung im Inzisalbereich
e natirliche Lichtbrechung

Stains Universal ST

Mit Stains-Materialien kénnen farbliche Modifikationen
vorgenommen werden. Sie kdnnen eingelegt und
eingemischt werden. Stains sind bis max. 10 Gew.%
den Keramikmassen zumischbar (O, SM, OD, D, IT, 10,
TE, NT + G). Desweiteren sind diese Massen mit
der Stains Universal-FlUssigkeit auch zum Bemalen der
Keramikoberflache geeignet.

Individuelle Charakteristika und eine besondere farb-
liche Tiefe zeichnen dieses Material aus.

Body ST A ST 7 dunkelrosa
Body ST B mm ST 8 lila

Body ST C Hl ST 9 blau

ST 0 neutral ST 10 grau

ST 1 weil3 B ST 11 olivgriin

ST 2 vanille ST 12 olivgelb

ST 3 gelb B ST 13 mittelbraun

ST 45 orange plus | I ST 14 rotbraun
ST 6 rosa Bl ST 15 schwarz
Hinweis:

Stains Universal ST sind auch in Kombination mit dem
Carmen® System anwendbar (einmischen und bemalen).

Die Flussigkeiten:
Stains Universal-Fliissigkeit

e zum AnrUhren der Stains Universal ST
e fir den Glanzbrand

Schultermassen-Fliissigkeit Universal

e zum Anmischen der Schultermassen
¢ erhoht die Standfestigkeit

Universal B.O.L.-Fliissigkeit

* zum Anmischen des Pulverbonders, Opakers und Liners
Universal Pasten-Fliissigkeit

e zum Anmischen des Pastenbonders
Modellierfliissigkeit MV Universal

¢ zur Erhdhung der Plastizitat
¢ insbesondere bei trockenem, warmen Klima
¢ zur Verlangerung der Modellierbarkeit

Standrad-Modellierfliissigkeiten LV Universal
und LV+ Unsiversal

LV Standard Universal

e universell einsetzbare Standard-FlUssigkeit zum
Anmischen und Nachfeuchten einmal angemisch-
ter Massen

LV+ Universal
e die Schrumpfung der Massen wird auf ein
Minimum reduziert

e neuartige Zusatze halten die angemischten
Flussigkeiten langer feucht. Sie bleiben wahrend
der gesamten Schichtung gut verarbeitbar

Achtung:

Bei Verwendung der Modellierflussigkeit MV Universal
die von der Modellierflissigkeit LV Universal abwei-
chende Brandfihrung (s.u.) beachten! LV und MV
Universal ModellierflUssigkeiten sind nicht mischbar!
Gefahr von Blasenbildung.

Hinweis:

Universal-FlUssigkeiten sind auch in Kombination mit
dem Carmen® System anwendbar.

Brandfihrung fir Dentin- und Korrekturbrénde gemal Brenntabelle:

Fur die Standard-Modellierfliissigkeit LV+ Universal

Basis-  Trocken-  Haltezeit ~ Temperatur- Vakuum Vakuum  End-
temperatur ~ zeit  bei Basistemp.  anstieg

Dentinbrand
(mit LV-Flussigkeit Univ.)

Korrekturbrand
(mit LV-Flussigkeit Univ.)

500 °C 6 min 0 min 55 °C/min

Fur die Modellierfliissigkeit MV Universal

Dentinbrand
(mit MV-Fltssigkeit Univ.)

Korrekturbrand
(mit MV-FlUssigkeit Univ.)

500 °C 4 min 4 min 55 °C/min

500 °C 4 min 0 min 55 °C/min

500 °C 3 min 3 min 55 °C/min

S e | e Haltezeit =~ Abkuhlzeit

1 min

500°C  755°C 755 °C 0 min
unter Vakuum

500°C  755°C 755 °C 1 min 0 min
unter Vakuum

500°C  755°C 755 °C 1-min 0 min
unter Vakuum

500°C  755°C 755 °C 1 min 0 min
unter Vakuum

Triceram®

Opalisierende

Inzisalmassen
NatUrlichkeit durch Opaleszenz
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2.2.8.3. Standard-Schichtung step-by-step

1. Opak Dentin OD wird Uber die gesamte Labialflache 2. Aufbau der kompletten anatomischen Zahnform 7. Nach dem Korrekturbrand gewinschte 8. Die fertig gebrannte Briicke mit Diamanten Gberschleifen.
aufgetragen. Dabei wird das OD deutlich tber die mit Dentin. Formkorrekturen vornehmen.
Inzisalkante des Unterbaus verlangert
(Verstarkung des Lichtflusses).

9. Der Glanzbrand erfolgt ohne Glasurmasse. Spezielle Farb- 10. Fertige Arbeit nach dem Glanzbrand.
effekte werden mit Stains gezielt auf der Oberflache aufge-
3. Zurickschneiden des Dentins im Inzisalbereich, um 4. Schichtung des Inzisalbereichs mit IT-Masse. tragen. Stains mit Stains Universal-Flissigkeit anmischen!
Platz zu schaffen fur die Komplettierung mit Inzisal
transparent Masse (IT). Brandftihrung fur Dentin- und Korrekturbrande gemaf Brenntabelle:

Fiir die Standard-Modellierfliissigkeit LV Universal

Basis-  Trocken-  Haltezeit  Temperatur-  Vakuum = Vakuum End-

temperatur  zeit  beiBasistemp.  anstieg Beginn  Ende temperatur ARl | Al

Dentinbrand ~ ghoc  Gmin  omin 55°Umin | 500°C  755°C  755°C ! min 0 min
(mit LV-Fliissigkeit Univ.) unter Vakuum
Korrekturbrand — gonoc 4min | omin 55°Cmin | 500°C 755°C  755°C ! min 0 min
(mit LV-Fltssigkeit Univ.) unter Vakuum

Fir die Modellierfliissigkeit MV Universal

Dentinbrand ~ g00c 4in | amin 55°Cmin | 500°C 755°C  755°C ! min 0 min
(mit MV-Flussigkeit Univ.) unter Vakuum
5. Bei Briickenmodellationen sollte dqrauf geac.htet 6. Formkorrekturen nach dem Dentinbrand. qurekt}errqndl 500 °C 3 min 3 min 55 °C/min | 500°C  755°C 755 °C 1 min 0 min
werden, dass vor dem ersten Dentinbrand die (mit MV-Flussigkeit Univ.) unter Vakuum
Keramikmasse mit einem Separiermesser bis auf Brandfuihrung gemal Brenntabelle fur den Glanzbrand
den Opaker/Liner durchsepariert wird
(SOWOhI labial als auch pa|atina|). G|aanraﬂd 500 °C 2 min 55 °C/min - == 755 °C 1 m|n ** 0 m|n

*  Durch Absenken (Anpassen) der Brenntemperatur wird der gewiinschte Glanzgrad erzielt.
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**  Der Glanzbrand kann mit oder ohne Vakuum durchgefuihrt werden. Durch ein Verldngern
der Haltezeit wird der Glanzgrad erhoht.



2.2.8.4. Individuelle Schichtung step-by-step

2.2.9. Anwendung der Gingivalmasse
Gingivalmassen G (hell) und GD (dunkel)
e Aufbau und Rekonstruktion von Zahnfleisch- und Papillensituationen

e Ausgleichen von Schleimhautdefekten

e

e Eventuell Gerlstanteile mit dem Zahnfleischfarbenen Opaker Gingival abdecken

BEEE Trockenzeit Temperatur— Vakuym tebuy B Haltezeit ~ Abkuhlzeit
temperatur anstieg Beginn Ende temperatur
o : 1 mi :
Gingivalmasse 500 °C 6min  55°C/min  500°C  755°C  755°C mi 0 min
unter Vakuum
1. Farbliche Modifikationen am gebrannten Opaker 2. Auftrag von Opak Dentin. Starkere
mit Stains. Charakterisierungen kénnen durch eine gezielte

Mischung von OD und Stains erreicht werden.

E ) 2.2.10. Anwendung der Korrekturmasse
- e Verwendung bei kleineren Anpassungen (Kontaktpunkte, Okklusionsbereiche).
. Um ein optimales asthetisches Ergebnis zu erreichen, empfiehlt es sich, die Korrekturmasse mit Dentin D oder
\ " Schneidemasse IT zu mischen (Verhaltnis — nach Bedarf — 50:50).
’

Basis- Trockenzeit Temperatur— Vakqum vl Sl Haltezeit =~ Abkuhlzeit
temperatur anstieg Beginn Ende temperatur
Korrekturmasse 500 °C 6min  55°C/min  500°C  715°C  715°C ! min 0 min
unter Vakuum
3. Individueller Aufbau mit Dentin, Dentin-Stains- 4. Formkorrekturen und gezielter Auftrag von . . o .
Gemisch und Komplettierung mit Inzisal- und Effekt- oder Transpa-Massen. 2.2.11. Bearbe'tung der Triceram® Keramik
Transpa-Effektmassen. Um eine hohe Oberflachendichte und gute Homogenitat zu erzielen, empfiehlt sich das Beschleifen mit super-
feinen Sinterdiamanten bzw. gesinterten Diamantscheiben. Finishing, Strukturierungen und Oberflachenpolituren
(vor dem Glanzbrand) werden mit Diadurit-impragnierten Spezialfaserpolierern und mit mikrofeinen diamant-
impragnierten Filzpolierern (fur interdentale bzw. okklusale Politur) erzielt. Bei Triceram® entfallt die Anwendung
von Glasurmassen.
5. Nach Korrekturbrand und endgtltiger Formgebung 6. Fertige Briicke nach dem Glanzbrand.
kdnnen mit Stains Effekte an der Oberflache erzielt
werden.
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3. Zahntechnische Gebrauchsanweisung
bei Zirkoniumdioxidgerlsten

Zirkonoxid besitzt andere thermische Eigenschaften als Titan. Um den richtigen Brenngrad von Triceram® auf Zirkoniumdioxid

zu erreichen, ist es daher notwendig, die Brenntemperaturen zu erhéhen und die Brenndauer zu verlangern.

Wie bei Metallkeramik gilt auch hier die Grundvoraussetzung, dass das Zirkoniumdioxidgerist die verkleinerte natdrliche
Zahnform wiedergibt. Entscheidend fir eine erfolgreiche Arbeit ist eine gleichméBige Starke der aufzutragenden
Verblendkeramik. Bitte die Brennempfehlungen in der Tabelle unten beachten.

.'

-

Vorbereiten des Geriistes

Die GerUstvorbereitung ist nach den jeweiligen Angaben
der Hersteller vorzunehmen

Auftragen des Triceram® Liners

Liner gemaB der gewinschten Zahnfarbe (siehe Mischempfehlung)
mit der Universal B.O.L-Flussigkeit, REF 299-180-40, zu einer sahnigen
Konsistenz anmischen. Den Liner deckend auf das Gerist auftragen
und brennen. Der zweite Auftrag erfolgt ebenfalls deckend.

Nach dem zweiten Brand weist der Liner eine seidig glanzende
Oberflache auf.

Aufbringen der Triceram® Keramik wie gewohnt

(siehe Seite 18)

Beim Aufbrennen von Triceram® auf Zirkoniumdioxid-Keramik ist zu
beachten, dass die Endtemperatur der Brande 5 °C bis 10 °C
hoher ist als beim Verblenden von Titan, die Haltezeit ist auf

1,5 bis 2 Minuten bei Dentinbranden zu verlangern.

(siehe untenstehende Tabelle).

Die angegebenen Brenntemperaturen kénnen je nach Ofen und/oder
Ofentyp abweichen. Hinweise zur Ofenkontrolle finden Sie auf Seite 9
Gebrauchsanweisung Triceram®.

Empfohlene Aufbrenntemperaturen fiir Zirkoniumdioxid

Basis- Temperatur-  Vakuum

Trockenzeit

Fluo Liner 142
Brand

Schulterbrand 500 °C 6 min

1. Dentinbrand 500 °C 6 min

2. Dentinbrand 500 °C 4 min

Glanzbrand 500 °C 2 min

500 °C 4 min

55 °C/min - -

Vakuum
temperatur anstieg Beginn Ende

65 °C/min 500 °C 800 °C
55 °C/min 500 °C 790 °C
55 °C/min 500 °C 760 °C

55 °C/min 500 °C 760 °C

Mischempfehlung
Zahn- FL1 FL2 FL3 FL4 FL5 FL6

farbe
A1 173 - - - 2/3 -
A2 2/3 - - - 1/3 -
A3 1 - - - - -
A3,5 34 - - - - 1/4
A4 172 - - - - 1/2
B1 - 1/3 - - 2/3 -
B2 - 2/3 - - 1/3 -
B3 - 3/4 - - 14 -
B4 - 171 - - - -
c - - 1/3 - 2/3 -
(@] - - 2/3 - 1/3 -
c - - 34 - 14 -
c4 - - 1 - - -
D2 - - - 2/3 173 -
D3 = = - 34 1/4 -
D4 - 1/3 - 2/3 - -
End- | tezeit | Abkihizeit
temperatur
o 1 min .
suue unter Vakuum Sy
o 1 min .
e unter Vakuum Sy
R 1,5 -2 min .
760 °C unter Vakuum 0 min
o 1,5-2 min .
el unter Vakuum Sy
760 °C 1 min.* 0 min

* Der Glanzbrand kann mit oder ohne Vakuum durchgefiihrt werden. Durch ein Verldngern der Haltezeit wird
der Glanzgrad erhoht.

Anstelle des Triceram® Liners kénnen Sie auch den Triceram® Bonder und Triceram® Opaker verwenden.

4. Triceram®
Produktkomponenten und Sortimente

4.1. Sortiment

Triceram® Starter-Set

bestehend aus:

| 290-113-02 1 Stiick |
1 Pulverbonder 3g
1 Pastenbonder 3g C€osss
1 Fluo Liner 1 20 g
1 Opaker O A3 15g
1 Opak Dentin OD A3 15¢g
1 Dentin D A3 159
1 Inzisal transparent IT 59 15¢g
1 Neutral transparent NT 159
1 Universal B.O.L.-FlUssigkeit 20 ml
1 Modellier-Flussigkeit LV+ Univ. 20 ml
1 Modellier-Fliissigkeit LV Standard 20 ml
1 Glasinstrument flr Bonder- und
Opakerauftrag
1 Opakerpinsel
Triceram® Master-Set Ti (1)
bestehend aus: | 290-112-01 1 Stiick
1 Pulverbonder e15g
17 Opaker O A1-D4 + G je15g  C€osss
16 Opak Dentin OD A1-D4 e15g )
16 Dentin D A1-D4 je15g ) - 1
4 Inzisal transparent IT 57-60 e15g d ’
5 Inzisal opalisierend 10 1-5 ie154g S ——— .
1 Neutral transparent NT e154g l\
1 Korrektur CM je 3¢ ‘ !
6 Transpa-Effekt TE 1-6 ie15g ' —
4 Schulter SM A-D ie15g - _
2 Schulter-Modifier SMW, SM T e15g —_
2 Gingival G, GD ie15g e ' |
15 Stains Universal ST 0-15 je3g - j/
1 Stains Universal-Flussigkeit 20 ml ’
1 Schultermassen-Flussigkeit Univ. 20 ml _h . A
1 Universal B.O.L.-FlUssigkeit 100 ml -
1 Modellier-Flussigkeit MV Univ. 20 ml =4
1 Modellier-Flussigkeit LV+ Univ. 100 ml
1 Modellier-Fltssigkeit LV Standard 20 ml
1 SM-Isofit 20 ml

1 Glasinstrument flr Bonder-
und Opakerauftrag

1 Opakerpinsel

1 Farbrad Basismassen |

1 Farbrad Effektmassen |l

1 Farbrad Effektmassen Il

1 Farbring fur Stains Universal
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Triceram® Master-Set Ti (2)
Inhalt identisch mit REF 290-112-01, mit

4.2. Produktkomponenten

| 290-112-11 1 Stiick
Pastenbonder anstatt Pulverbonder.
C€ 0483
Triceram® Master-Set Zr (3)
| 200-112-03 1 Stiick Inhalt identisch mit REF 290-112-01, mit
6 Fluo Liner FL 1-FL 6 je20g
(€ oses 4 Intensive Fluo Dentin jel15g
3 Chroma Dentin el15g
Ohne Pastenbonder, Pulverbonder und
Opaker A1-D4.
Stains Universal-Set
| 206-000-01 1 Stick bestehend aus:
15 Stains Universal 0-15 je3g
C€ o 1 Stains Universal-Fliissigkeit 20 ml
1 Farbring fir Stains Universal
Aesthetic Universal Bonder
Aesthetic Universal Bonder Set | 292-200-15 49 Steilgerung der Verbundfestigkeit
- “0"-_# . Aesthetic Universal Bonder | 292-200-10 | 4g optimale Grundlage fir perfekte
Farbreproduktion
C€ o483
Bonder
T o 292-100-10 39 stellt einen optimalen Haftverbund
zwischen TitangerUst und Keramik
Pulverbonder 292-100-30 159 o
empfohlene FlUssigkeit:
Pulverbonder 292-100-60 | 40g Universal Pasten-Flissigkeit
= Pastenbonder 292-110-05 39
Pastenbonder 292-110-10 8¢
C€ o483

Opaker Gingival 292-250-30 159
Chroma Opaker CO 1 Bleach| 292-301-30 15¢g
SM Schultermasse
Schultermasse A 293-110-30 15¢g
Schultermasse B 293-120-30 159
Schultermasse C 293-130-30 15¢g
Schultermasse D 293-140-30 15¢g
SM-Modifier
SM-Modifier weif3 293-150-30 159
SM-Modifier transparent 293-199-30 159
OD Opak Dentin 'S
Opak Dentin A1 294-111-30 15¢g
Opak Dentin A1 294-111-60 409
Opak Dentin A2 294-112-30 159
Opak Dentin A2 294-112-60 409
Opak Dentin A3 294-113-30 159
Opak Dentin A3 294-113-60 409
Opak Dentin A3.5 294-114-30 15¢g
Opak Dentin A3.5 294-114-60 409
Opak Dentin A4 294-115-30 159
Opak Dentin A4 294-115-60 409
Opak Dentin B1 294-121-30 159
Opak Dentin B1 294-121-60 409
Opak Dentin B2 294-122-30 15¢g
Opak Dentin B2 294-122-60 409
Opak Dentin B3 294-123-30 159
Opak Dentin B3 294-123-60 409
Opak Dentin B4 294-124-30 159
Opak Dentin B4 294-124-60 409
Opak Dentin C1 294-131-30 15¢g
Opak Dentin C1 294-131-60 409

FL Fluo Liner
Fluo Liner 1 292-514-40 209
Fluo Liner 2 292-524-40 209
Fluo Liner 3 292-534-40 209
Fluo Liner 4 292-544-40 209
Fluo Liner 5 292-554-40 209
Fluo Liner 6 292-564-40 209
O Opaker
Opaker A1 292-211-30 15¢g
Opaker A1 292-211-60 409
Opaker A2 292-212-30 159
Opaker A2 292-212-60 409
Opaker A3 292-213-30 159
Opaker A3 292-213-60 409
Opaker A3,5 292-214-30 159
Opaker A3,5 292-214-60 409
Opaker A4 292-215-30 159
Opaker A4 292-215-60 409
Opaker B1 292-221-30 159
Opaker B1 292-221-60 409
Opaker B2 292-222-30 15¢g
Opaker B2 292-222-60 409
Opaker B3 292-223-30 159
Opaker B3 292-223-60 409
Opaker B4 292-224-30 159
Opaker B4 292-224-60 409
Opaker C1 292-231-30 159
Opaker C1 292-231-60 409
Opaker C2 292-232-30 159
Opaker C2 292-232-60 409
Opaker C3 292-233-30 159
Opaker C3 292-233-60 409
Opaker C4 292-234-30 159
Opaker C4 292-234-60 409
Opaker D2 292-242-30 159
Opaker D2 292-242-60 409
Opaker D3 292-243-30 159
Opaker D3 292-243-60 409
Opaker D4 292-244-30 15¢g
Opaker D4 292-244-60 409
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OD Opak Dentin

A

Opak Dentin C2 294-132-30 159
Opak Dentin C2 294-132-60 409
Opak Dentin C3 294-133-30 159
Opak Dentin C3 294-133-60 409
Opak Dentin C4 294-134-30 159
Opak Dentin C4 294-134-60 409
Opak Dentin D2 29414230 | 15g Bleach
Opak Dentin D2 294-142-60 409 Chroma Opaker CO 1 Bleach | 292-301-30 159
Opak Dentin D3 294-143-30 159 Chroma Dentin CD 1 Bleach 294-251-30 159
Opak Dentin D3 294-143-60 409 Chroma Dentin CD 2 Bleach | 294-252-30 15¢g
Opak Dentin D4 294-144-30 | 15g Chroma Inzisal CI 1 Bleach | 295-701-30 | 15g NT Neutral transparent PN
Oppal< D 4 cetsifaAsd | S0g Neutral transparent 295-299-30 159

] CD Chroma Dentin Neutral transparent 295-299-60 409

D Dentin PN A
Chroma Dentin A 294-410-30 159

Dentin AT 294-211-30 | 159 Chroma Dentin B 294-420-30 | 15g TE Transpa-Effekt S
Dentin Al 294-211-60 | 409 Chroma Dentin C 294-430-30 | 159 : :
Dentin A2 294-212-30 159 ranspa-Effekt 1 weif3 295-350-30 159
Dentin A2 294-212-60 409 Transpa-Effekt 2 gelb 295-360-30 159
Dentin A3 204-213-30 159 IFD Intensiv Fluo Dentin ‘ Transpa-Effekt 3 rosa 295-385-30 15g
Dentin A3 294-213-60 409 Intensiv Fluo Dentin creme 294-751-30 159 Transpa-Effekt 4 honig 295-370-30 159
Dentin A3,5 294-214-30 | 159 Intensiv Fluo Dentin gelb 294-760-30 | 15g Transpa-Effekt 5 blau 295-380-30 | 159
Dentin A3,5 294-214-60 40g Intensiv Fluo Dentin orange 294-770-30 159 Transpa-Effekt 6 braun 295-367-30 159
Dentin A4 294-215-30 159 Intensiv Fluo Dentin orange plus 294-773-30 159
Dentin A4 204-215-60 | 40g ST Stains universal PN & Ginival
D B PRl | 12E . Body Stains A 296-110-10 | 3g inava /31
Dentin B1 294-221-60 40g IT Inzisal transparent ‘ Body Stains B 296-120-10 3g Gingiva G (hell) 298-110-30 159
Dentin B2 294-222-30 159 Inzisal 57 295-150-30 159 Body Stains C 296-130-10 3g Gingiva GD (dunkel) 298-120-30 15¢g
Dentin B2 294-222-60 409 Inzisal 57 295-150-60 409 Stains 0 neutral 296-199-10 39
Dentin B3 294-223-30 | 159 Inzisal 58 295-154-30 | 15g Stains 1 weiB 296-150-10 3g . e
Dentin B3 294-223-60 | 409 Inzisal 58 295-154-60 | 409 Stains 2 vanille 296-162-10 | 3g Flussigkeiten
Dentin B4 294-224-30 159 Inzisal 59 295-160-30 159 Stains 3 gelb 296-160-10 39 Stains Universal 299-110-40 20ml
Dentin B4 294-224-60 409 Inzisal 59 295-160-60 409 Stains 45 orange plus 296-171-10 3g Schultermassen Univ. 299-120-40 20ml
Dentin C1 294-231-30 159 Inzisal 60 295-170-30 159 Sialing 6 rosE 296-185-10 3g Modellier-MV Univ. 299-150-40 20ml
Dentin C1 294-231-60 409 Inzisal 60 295-170-60 409 Stains 7 dunkelrosa 296-187-10 3g Modellier-MV Univ. 299-150-80 | 100ml
Dentin C2 294-232-30 159 Stains 8 lila 296-189-10 3g Modellier-LV Standard Univ. 299-160-41 20ml
Dentin C2 294-232-60 | 409 |0 Inzisal opalisierend Stains 9 blau 296-180-10 3g Modellier-LV Standard Univ. 299-160-81 | 100m!
Dentin C3 294-233-30 | 159 A Stains 10 grau 296-155-10 | 3g ModellierlV/ Standard Univ. | 299-160-91 | 500ml
Dentin C3 294-233-60 | 40g Inzisal opal. 1 ice white 295-210-30 159 Stains 11 olivgran 296-193-10 3g Modellier-LV+ Univ. 299-160-40 20ml
Dentin C4 294-234-30 159 Inzisal opal. 2 polar white 295-215-30 159 Stains 12 olivgelb 296-192-10 3g Modellier-LV+ Univ. 299-160-80 100ml
Dentin C4 294-234-60 | 409 Inzisal opal. 3 snow white 295-250-30 | 159 Sialns 13 mitkalbmun 296-167-10 39 Modellier-LV+ Univ. 299-160-99 | 500ml
Dentin D2 294-242-30 159 Inzisal opal. 4 sky blue 295-270-30 159 Stains 14 rotbraun 296-168-10 3g Universal Pasten-Fliissigkeit | 299-170-40 20ml
Dentin D2 294-242-60 409 Inzisal opal. 5 amber 295-280-30 159 SialinG 15 sahwaz 296-198-10 3g Universal Pasten-Flussigkeit | 299-170-80 100ml
Dentin D3 294-243-30 159 Inzisal opal. 57 295-300-30 159 Universal B.O.L.-Fliissigkeit 299-180-40 20ml
Dentin D3 294-243-60 | 40g Inzisal opal. 58 295-305-30 159 Universal B.O.L.-Flussigkeit | 299-180-80 | 100ml
Dentin D4 294-244-30 | 15¢ Inzisal opal. 59 295-310-30 | 159 CM Korrektur M SM-Isofit 260-324-01 | 20ml
Dentin D4 294-244-60 | 40g Inzisal opal. 60 295-315-30 159 \ Korrekturmasse 297-199-10 \ 3g \ Aesthetic Bonder Liquid 299-200-10 5ml
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5. Brenntabellen bei TitangerUsten

* %

* Kk *

Austromat 3001

Bonderbrand

e, C500 T60 T180 - L9 V9 TOB5 - C795 T60 VO CO LO T2 C500
Bonderbrand C500 T60 T300 - L9 VO TO65 - C795 T60 VO CO LO T2 C500
(Pastenbonder)

Opakerbrand 1 + 2 C500 T60 T180 - L9 VO TO65 - C795 T60 VO CO LO T2 C500
Schulterbrand C500 T60 T360 - L9 V9 TOS5 - C785 T60 VO CO LO T2 C500
Dentinbrand1 €500 T60 T360 - L9 VO TO55 - C755 T60 VO CO LO T2 C500
(mit LV-Fliissigkeit Univ.)

Dentinbrand2 =~ C500 T60 T240 - L9 V9 TO55 - C755 T60 VO CO LO T2 C500
(mit LV-Flissigkeit Univ.)

Glanzbrand *** C500 T60 T120 - L9  TOS55 - C755 T60 CO LO T2 C500
Korrekturmasse C500 T60 T240 - L9 VO TO55 - C715 T60 VO CO LO T2 C500
Gingivalmasse C500 T60 T360 - L9 VO TOS5 - C755 T60 VO CO LO T2 C500

Vacumat 100/200/50

Endtemp. Vortrock.zeit | Aufheizrate Haltezeit Vakuum Kuhlen
(min.) (min.) (min.)
Bonderbrand 5 1 min.
(Pulverbonder) 795°C 4 5 unter Vakuum 6 -
Bonderbrand 5 1 min.
(Pastenbonder) 795°C 6 5 unter Vakuum 6 -
Opakerbrand 1 +2 795°C 4 5 1 min. 6 —
unter Vakuum
Schulterbrand 785°C 6 5 1 min. 6 —
unter Vakuum
Dentinbrand 1 o 1 min.
(mit LV-Fliissigkeit Univ.) ** 755°C 6 5 unter Vakuum 6 -
Dentinbrand 2 5 1 min.
(mit LV-Flussigkeit Univ.) ** 755°C 4 5 unter Vakuum 6 -
Glanzbrand 755°C 2 5 Tmin =l —
Korrekturmasse 715°C 6 5 1 min. 6 —
unter Vakuum
inqi o 1 min.
Gingivalmasse 755°C 6 5 unter Vakuam 6 —

Aufheiz-

Multimat MCII (Mach1/Mach2)

Vorwarm- | Trockn. | Vorwarmen | Vakuum | Brennzeit Brenn- rate/ Va-
temperatur | (min.) (min.) (min.) (min.) temperatur min kuum
Bonderbrand 500°C 3 1 1,0 2,0 815°C 65°C | 50
(Pulverbonder)
Bonderbrand 500°C 5 1 1,0 2,0 815°C 65°C | 50
(Pastenbonder)
Opakerbrand 1 + 2 500°C 3 1 1,0 2,0 815°C 65°C 50
Schulterbrand 500°C 4 2 1,0 2,0 805°C 55°C 50
Dentinbrand 1
(mit LV-Flussigkeit Univ.) 500°C 5 2 1,0 2,0 775°C 55°C 50
Dentinbrand 2
(mit LV-Flissigkeit Univ.) 500°C 4 2 1,0 2,0 775°C 55°C 50
Glanzbrand 500°C 2 2 ax 1,5 775°C 55°C rx
Korrekturmasse 500°C 4 2 1,0 2,0 735°C 55°C 50
Gingivalmasse 500°C 4 2 1,0 2,0 775°C 55°C 50

Bei Verwendung der Modellierfltssigkeit MV Universal abweichende Brandfiihrung beachten.

Der Glanzbrand kann mit oder ohne Vakuum durchgefihrt werden. Durch ein Verldngern der Haltezeit wird der
Glanzgrad erhoht.

6. Brenntabellen bei ZirkonoxidgeruUsten

Austromat 3

Linerbrand 1 + 2 €500 T60 T180 - L9 V9 TO65 - C800 T60 V0 CO LO T2 C500
Schulterbrand €500 T60 T360 - L9 V9 TOB5 - C790 T60 V0 CO LO T2 C500
Dentinbrand 1~ | C500 T60 T360 - L9 V9 TO55 - C760 T90-120 VO CO LO T2 C500
(mit LV-Flussigkeit Univ.)

Dentinbrand2 = | o500 Te0 T240 - L9 V9 TOS5 - C760 T90-120 VO CO LO T2 C500
(mit LV-Flissigkeit Univ.)

Glanzbrand *** C500 T60 T120 - L9 TO55 - C760 T60 CO LO T2 C500

Die Haltezeit beim Dentin- und Korrekturbrand muss zwischen 90 und 120 Sekun-
den liegen.

Vacumat 100/200/50

Endtem Vortrock.zeit | Aufheizrate Haltezeit Vakuum Kihlen
p- (min.) (min.) (min.)
Linerbrand 1 + 2 800°C 4 5 1 min. 6 _
unter Vakuum
Schulterbrand 790°C 6 5 1 min. 6 7
unter Vakuum
Dentinbrand 1 o 1,5-2 min. . _
(mit LV-Flissigkeit Univ.) ** 760°C 6 5 unter Vakuum 6,5-7,0
Dentinbrand 2 o 1,5-2 min.
(mit LV-Fliissigkeit Univ.) ** 760°C 4 5 unter Vakuum 6.5-7.0 -
Glanzbrand 760°C 2 5 1 min. *** wxx _

Multimat MCIl (Mach1/Mach2)

Vorwarm- Trockn. Vorwar- | \/akuum | Brennzeit ¢ Brenn- Aufheiz- Vakuum
temperatur (min.) men (min.) (min.) €MPera- | rate/min.
(min.) tur

Linerbrand 1 + 2 500°C 3 1 1,0 2,0 820°C 65°C 50
Schulterbrand 500°C 4 2 1,0 2,0 810°C 55°C 50
Dentinbrand 1
(mit LV-Flissigkeit Univ.) 500°C 4 2 1,0 2,5-3,0 780°C 55°C 50
Dentinbrand 2
(mit LV-Fliissigkeit Univ.) 500°C 4 2 1,0 2,5-3,0 780°C 55°C 50
Glanzbrand 500°C 2 2 i 1,5 780°C 55°C b

Die hier angegebenen Werte sind Anhaltspunkte, die durch Hersteller-
Abweichungen des Ofens individuell angepasst werden mussen.

Die Brenntabellen gehen von aktuell feinsilbergeeichten Ofen aus.

und altersbedingte
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| Basismassen
Triceram® Farbrad

= 291-000-04 1 Stiick
x Il Effektmassen
N S Triceram® Farbrad
o L 291-000-05 1 Stiick
&
L
Ill Effektmassen
Triceram® Farbrad
o 291-000-06 1 Stiick
L} Farbring fiir Stains Universal
:.," Tl 291-000-03 1 Stuck 035 mm
o
A — SR
',O A \.\\
) Muster-Former
) .‘_‘pu_‘_# &/‘ 260-315-00 1 Stiick Zur einfachen Herstellung von Brennproben.
| y
—————
\/
Glas-Anmischplatte fiir Stains
und Massen
260-302-00 1 Stick 280 x 160 x 10 mm
Ersatzvlies fiir
Glas-Anmischplatte
260-303-00 5 Stiick

Porzellan-Anmischplatte fiir Stains

295 x 70 x 40 mm

260-304-00 1 Stuick
SM-Isofit
Glattet und versiegelt gleichzeitig.
Isoliert Gips gegen Keramik und 260-324-01 20 ml
Keramik gegen Keramik.
! -
-
s e
Portionierloffel A
260-300-06 1 Stick = /
-
Glasinstrument fiir ,/
Bonder und Opaker
291-000-00 1 Stuick
Brenntrager mit Halter
260-300-03 1 Stuick ' [
»
£ L
N v
\\‘»\
Brenntragerhalter 260-300-13 6 Stiick
Kohlefaserplattchen
Zur Reinigung der Keramikbrennofen. 260-317-00 10 Stiick
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Dentaurum-Gruppe

Deutschland | Benelux | Espafia | France | Italia | Switzerland | Australia | Canada | USA
und in Gber weiteren 130 Landern weltweit.

DENTAURUM
o QUALITY

'+ WORLDWIDE
UNIQUE

. -

< Informationen zu Produkten und Serviceleistungen finden Sie unter www.dentaurum.de
< Einfach und schnell bestellen im @ERENTITH NGRS TN — auch mobil Uber die kostenlose Katalog-App
< Beachten Sie auch unser spezielles Kursangebot. Hotline: +497231/803-470

Hotline Zahntechnik: +497231/803-410 | Hotline Keramik: +497231/803-410
Telefonische Auftragsannahme: +497231/803-210 | Gebuhrenfreie Fax-Nummer (Deutschland): 0800/4 142434

Stand der Information: 12/13

Anderungen vorbehalten

www.dentaurum.de

D

DENTAURLM

TurnstraBe 31 | 75228 Ispringen | Germany | Telefon +497231/803-0 | Fax +497231/803-295
www.dentaurum.de | info@dentaurum.de
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