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EinfGhrung

Vielen Dank, dass Sie sich flr VINTAGE PRIME PRESS, die hochasthetische Lithiumdisilikat-
Glaskeramik fur die Presstechnik, entschieden haben.

Bitte lesen Sie diese Erweiterten Produktinformationen vor Gebrauch sorgfaltig durch, damit
Ihnen das Produkt den groBtmadglichen Nutzen bietet.

Wir empfehlen, dieses Dokument zu Nachschlagezwecken aufzubewahren

VINTAGE PRIME PRESS ist die neue hochfeste Lithiumdisilikat-Glaskeramik fir die Herstellung
von Kronen, Inlays, Onlays, Veneers und 3-gliedrigen Briicken bis zum zweiten Pramolaren mit
hervorragender Asthetik.

Diese Restaurationen kénnen Sie in der gewlnschten Form durch Pressen der Rohlinge
herstellen und dann in der Maltechnik (mit VINTAGE Art Universal, VINTAGE Art LF etc.) oder
der Schichttechnik (mit VINTAGE LD etc.) vervollkommnen.
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1. Physikalische Eigenschaften

1-1. Hohe Biegefestigkeit

Die einzigartige HDIL-Technologie (High-Density Interlocking) schafft eine verzahnte Kristallstruktur in der
Glasmatrix und verleiht so VINTAGE PRIME PRESS exzellente Festigkeitswerte von bis zu 525 MPa. Diese
Struktur wirkt einer Rissausbreitung entgegen und verbessert die Bestandigkeit gegen Abplatzungen.

VINTAGE PRIME PRESS besitzt dank HDIL Exzellente Festigkeit verringert Abplatzungen
(High-Density Interlocking) eine einzigartige Struktur. am Rand

Biegefestigkeit

VINTAGE LD Press VINTAGE PRIME PRESS

GemaB IS0 6872:2015/AMD 1:2018 ,Zahnheilkunde — Keramische Werkstoffe" (reprasentative Werte).
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1-2. Niedrige chemische Léslichkeit

Die chemische Loslichkeit ist bei VINTAGE PRIME PRESS niedriger als bei VINTAGE LD Press.
VINTAGE PRIME PRESS hat eine hohe Chemikalienbestandigkeit (Saurebestandigkeit).

Chemische Léslichkeit

(ng/cm?)
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VINTAGE LD Press VINTAGE PRIME PRESS

GemaB IS0 6872:2015/AMD 1:2018 ,Zahnheilkunde — Keramische Werkstoffe" (reprasentative Werte).

Oberflachenzustand vor und nach Priifung auf Saurebesténdigkeit (REM-Aufnahmen)

Vorher Nachher

VINTAGE
PRIME PRESS

16kV  X10,000 1um 16kV  X10,000  1um

VINTAGE
LD Press

15KV X10,000 1um

VINTAGE PRIME PRESS zeigte bessere Eigenschaften als VINTAGE LD Press.



1. Physikalische Eigenschaften

1-3. Exzellente Farbstabilitat

Auch nach mehrfachem Brennen verandert sich die Transparenz nur minimal.

Anzahl Brande +E-Al ¢ HT-AT ¢LT-A1  +HO-1 Opak
1,00 VS
Vorher 1-mal 3-mal 7-mal 095
2 0,90
2 0,
S 085
E-Al - — — — - g 080
g o075
“g‘ 0’70 9 n o = a 4
X 065
D N ————PY
HT-A1 = — — — - 0,60 e
0,55
0,50 v
0-mal Brennen  1-mal 2-mal 3-mal  Transparent
Farbvergleich vor und nach Branden bei 750 °C (nach Pressen)

Transluzenz der einzelnen Rohlinge

E-1 E-BL3 HT-BL3 LT-BL3 HO-1
Je— - - - - - _ - _
Transparent Mﬁ Opak
VINTAGE MP VINTAGE MP VINTAGE MP

OPAL 59 A3B A30
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1-4. Geringere Wahrscheinlichkeit der Bildung einer Reaktionsschicht

VINTAGE PRIME PRESS unterdriickt die Bildung einer Reaktionsschicht durch seine einzigartige Glas-
zusammensetzung.

VINTAGE LD Press VINTAGE PRIME PRESS
nach Abstrahlen mit Glasperlen bei nach Abstrahlen mit Glasperlen bei
0,3 MPa (3 bar) Druck 0,3 MPa (3 bar) Druck

1-5. Physikalische Eigenschaften (Rohling Typ E: reprasentative Werte)

Biegefestigkeit MPa 525
Chemische Loslichkeit pg/cm? 12
Lineare Warmeausdehnung WAK (25-500 °C) x10°%/K 10,8
Glastransformationspunkt °C 504
¥ INTARE {INTARE TINTAGE
E-Al LT-A1

i




2. Farbzusammenstellung und -bestimmung

2-1. Farbzusammenstellung

VINTAGE PRIME PRESS Rohlinge sind in 4 Transluzenzstufen und 43 Farben erhaltlich.

E (Enamel)
E-2 E-BL3 E-BL4

E-A1 E-A2

m E-1,E-2

Transparente Schmelzfarben

B E-BL3, E-BL4, E-A1, E-A2

2 transparente Bleach (BL) Schmelzfarben

+ 2 VITA* Classical Farben

B Empfohlene Indikationen

Veneer, Inlay, Onlay, Teilkrone;

Restaurationen, die hohe Transluzenz erfordern.
B Empfohlene Techniken

Maltechnik

HT (High Translucency)
HT-BL3 HT-BL4 HT-A1 HT-A2

Z&hne: 13, 12, 11, 21,22 und 23

Fall: Veneer

Verwendete Materialien: VINTAGE PRIME PRESS (E-BL3),
VINTAGE Art Universal

HT-A3 HT-A3,5 HT-A4

HT-C4 HT-D2 HT-D3 HT-D4

Etwas opaker als die E-Rohlinge, in der Farbe
ahnlich Enamel (Schmelz).
(2 BL Farben + 16 VITA* Classical Farben)

B Empfohlene Indikationen

Veneer, Inlay, Onlay, Teilkrone, Vollkrone, Briicke;
Restaurationen, die eine héhere Transluzenz als
LT erfordern.

B Empfohlene Techniken
Maltechnik, Cut-Back-Technik

Zahne: 17 und 16

Fall: Onlay

Verwendete Materialien: VINTAGE PRIME PRESS (HT-BL3),
VINTAGE Art Universal



VINTAGE

PRIME

LT (Low Translucency)
LT-BL3 LT-BL4 LT-Al LT-A2 LT-A3 LT-A35 LT-A4

Etwas opaker als die HT-Rohlinge
(2 BL Farben + 16 VITA* Classical Farben)

B Empfohlene Indikationen

Veneer, Inlay, Onlay, Teilkrone, Vollkrone, Briicke;
Restaurationen, die eine niedrigere Transluzenz
als HT erfordern.

B Empfohlene Techniken
Maltechnik, Cut-Back-Technik, Schichttechnik

Zéhne: 16

Fall: Krone

Verwendete Materialien: VINTAGE PRIME PRESS (LT-A1),
VINTAGE Art Universal

YInTsE HO (High Opacity)

HO-1 ? HO-1
. Deckkraft von HO

GerUlst aus HO-1 GerUst aus LT-BL3

HO eignet sich als Gertstmaterial.

Es hat eine hohe Deckkraft, so dass selbst ver-
farbte Pfeilerzdhne oder metallische Abutments
ausreichend kaschiert werden kénnen.

Durch Aufbau von VINTAGE LD Keramik auf einem
HO-GerUst lasst sich eine hochésthetische
Restauration herstellen.

B Empfohlene Indikationen
Geruste fur Kronen und Brlicken A1-Pfeiler  Metall-Abutment Al-Pfeiler ~ Metall-Abutment

B Empfohlene Techniken (Gertiststérke: 0,5 mm)
Schichttechnik



2. Farbzusammenstellung und -bestimmung

2-2. Empfohlene Indikationen

Diinnes Stérkeres | Inlay/Onlay | Teilkrone | Vollkrone Briicke
Venee Veneer
N // /'\\
[/ ‘
/ \ "4

/ \ 7~

/ 4
E-1,E-2
Rohlinge mit hoher Transluzenz. . _ _
Geeignet fiir Restaurationen, die hohe Transluzenz
erfordern.
E-A1, E-A2, E-BL3, E-BL4
2 helle BL-Farben und 2 Standard-A-Farben mit ® Y _ _
schmelzéhnlicher Transluzenz.
Geeignet fiir starkere Veneers, Inlays und Teilkronen.
HT
Etwas opaker als die E-Rohlinge, in der Farbe &hnlich
Enamel (Schmelz). Erhaltlich in 2 hellen BL-Farben und [ ) ()
16 VITA* Classical Farben. Geeignet f(ir Veneers,
Inlays, Teilkronen und Vollkronen.
LT
Etwas opaker als die HT-Rohlinge. Fiir Restaurationen,
die eine niedrigere Transluzenz als HT erfordern. o [ ) [ ) o
Erhéltlich in 2 BL-Farben und 16 VITA* Classical Farben.
Geeignet fiir Inlays, Teilkronen, Vollkronen und Briicken.
HO
Geeignet fiir Geriiste mit hoher Deckkraft.
Kaschiert verfarbte Pfeilerzéhne. - = - - . .
Erhaltlich in einer Farbe und kombinierbar mit Malfarben
und Keramikmassen (Body, Enamel).

. Empfohlen Anwendbar  — Nicht empfohlen

2-3. Empfohlene Techniken

Je nach den individuellen oder asthetischen Erfordernissen kann das VINTAGE PRIME PRESS Keramiksystem
mit den folgenden Techniken angewandt werden:

B Maltechnik

Die Restauration wird vollanatomisch aus VINTAGE PRIME PRESS hergestellt.

Nach dem Konturieren wird VINTAGE Art Universal aufgetragen und gebrannt.

Diese Technik ist optimal fir diinne keramische Restaurationen wie etwa Veneers und Inlays. In kiirzester Zeit
lassen sich so asthetische Resultate erzielen.

m Cut-Back-Technik

Die Restauration wird vollanatomisch aus VINTAGE PRIME PRESS hergestellt und dann reduziert, danach
wird Enamel-Masse von VINTAGE LD aufgebaut und gebrannt. Diese Technik ermdglicht auch dann hoch-
8sthetische Restaurationen, wenn fur die Keramik nur wenig Platz vorhanden ist.

B Schichttechnik (Vollverblendung)

Das GeruUst wird aus VINTAGE PRIME PRESS hergestellt, darauf werden Body- und Enamel-Massen von
VINTAGE LD aufgebaut und gebrannt.

Diese Technik ist optimal flir Félle mit hohen asthetischen Anspriichen, wie etwa Frontzahnrestaurationen.



Transluzenz

Technik

VINTAGE

PRIME

Maltechnik Cut-Back-Technik Schichttechnik
E +++ - -
HT +++ +++ ++
LT +++ +++ +++
HO - ++ +++

+++ Am besten indiziert

2-4. Farbauswahl

+ =+ Gutindiziert

— Nicht empfohlen

Die Farbanpassung sollte natirlich individuell erfolgen, aber die folgenden Kombinationen werden empfohlen.

Farbgruppe Bleach

A-Farben B-Farben C-Farben D-Farben

Zahnfarbe BL1 BL2 BL3 BL4 A1 A2 A3 A355 A4 B1 B2 B3 B4 C1 C2 C3 D2 D3 D4

*1 Die Farbe mittels Maltechnik anpassen.
*2 E-Rohlinge eignen sich nicht fir Kronen und Briicken.
*3 HO wird grundsatzlich fiir Gerliste verwendet.



3. Préparations- und Gerustdesign

3-1. Préparationsdesign

Die Praparation fir VINTAGE PRIME PRESS sollte den allgemeinen Richtlinien fur vollkeramische Restaurationen

entsprechen, d.h. keine Ecken oder scharfen Kanten, Stufenpréparation mit abgerundeten Innenkanten und
Einhaltung der Mindestschichtstérke der betreffenden Restauration.

Keine vier- oder mehrgliedrigen Brlicken oder dreigliedrigen Briicken unter Einschluss von Molaren herstellen!

Inlay Onlay Veneer

Alle Angaben in Millimetern

Frontzahnkrone Seitenzahnkrone
Verbinder HINWEIS
> 16 mm’

e Bitte Angaben zu Mindestschichtstarken
der einzelnen Restaurationen beachten.
¢ Die Starke von Veneers sollte mindestens
! 0,3 mm betragen.
¢ Alle Innenkanten und -winkel sollten
abgerundet werden. Stufenpréparation wird
empfohlen.
. ¢ Die angegebenen MindestmaBe sollten auch
Bricke bei Bricken eingehalten werden.




3-2. Geriistdesign

VINTAGE

PRIME

Die folgenden Mindestschichtstéarken sind geméB den Préaparationsrichtlinien zu beachten.

Restauration

Inlay, Onlay, starkeres Veneer,
Teilkrone

Diinnes Veneer

Frontzahnkrone

Seitenzahnkrone

Frontzahnbriicke

Seitenzahnbriicke

Schichtstarke

> 1,0 mm

Verbinder-Querschnitt

> 0,3 mm

Inzisal >1,5mm
Zirkular - = 1,2mm

Okklusal = 1,5 mm
Zirkuldr = 1,5 mm

Inzisal >1,5mm
Zirkular - = 1,2mm

> 16 mm?

Okklusal = 1,5 mm
Zirkular = 1,5mm

> 16 mm?




4. Anleitungen zur Presstechnik

4-1. Wachsmodellation

¢ Nur organische Wachse verwenden, da diese rlckstandslos ausbrennen.

¢ Inlay, Veneer, Krone oder (Frontzahn-) Brlicke auf dem isolierten Modellstumpf aufwachsen.
¢ Die okklusale Form anatomisch und funktionell modellieren.

» Uberkonturierung vermeiden, besonders an den Randern.

¢ Das empfohlene Verhaltnis zwischen der Mindeststarke der Presskeramik und der Starke der Aufbrenn-
keramik beachten.

¢ Bei der Cut-Back- oder Schichttechnik sollten die Flachen, die mit Auforennkeramik beschichtet werden,
keine scharfen Kanten aufweisen.

¢ Die geeignete MuffelgréBe entsprechend dem Gewicht des Wachsobjektes wéhlen. Die bendtigte Anzahl
von Rohlingen bereitlegen.

Gewicht des Wachsmodells Anzahl der Rohlinge GroBe der Muffel
0,7 g oder weniger 1 Fur Mischung aus 100 g Einbettmasse
2,0 g oder weniger 2 FUr Mischung aus 200 g Einbettmasse

4-2. Anstiften
Richtlinien zum Anstiften

IzWOmm

=16 mm

iﬁ45’50° : 23-3,5mm
-/

HINWEIS

e An der dicksten Stelle des Wachsobjektes
anstiften.

* Beim Anstiften mehrerer Wachsobjekte
sollten alle dasselbe Volumen haben und
etwa in derselben H6he angeordnet werden.

Wachsobjekte sind nicht Wachsobjekte haben nicht e Falls nur ein einzelnes Objekt angestiftet

auf derseloen Hohe. dasselbe Volumen. wird, sollte auf der entgegengesetzten Seite

ein Blind-Presskanal mit angestiftet werden.
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4-3. Einbetten

Als Einbettmasse wird SHOFU Ceravety Press & Cast empfohlen.
Nahere Angaben zur Verarbeitung bitte der entsprechenden Gebrauchsanleitung entnehmen.

1. Zunachst die Konzentration von Ceravety Liquid mit destilliertem Wasser einstellen. Fir das optimale
Mischungsverhéltnis die untenstehende Tabelle beachten.

2. Dann eine Minute unter Vakuum mit Ceravety Pulver vermischen. Das empfohlene Mischungsverhéltnis
Liquid/Pulver betragt 20 ml/100 g.

3. Beim Beflillen der Muffel mit der Einbettmasse Lufteinschllsse vermeiden.
4. Die Muffellehre auf die Muffel setzen, damit Ober- und Unterseite parallel zueinander bleiben.

Menge Ceravety Liquid + Wasser (ml)
Indikationen fiir 100 g Pulver

Liquid Wasser

Starkere Veneers, Kronen, Briicken

Inlays, Onlays

Beim Beflillen der Muffel mit der Einbettmasse Muffellehre auf die Muffel setzen, damit Ober- und
Lufteinschllsse vermeiden. Unterseite parallel zueinander bleiben.



4. Anleitungen zur Presstechnik

4-4. Vorwarmen / Ausbrennen

Schnelles Ausbrennen

1.

2.

Bei Presskeramik die abgebundene Form 20 Min. nach dem Einbetten in den auf 850 °C aufgeheizten
Vorwarmofen geben (falls der Hersteller der Keramikrohlinge eine andere Temperatur angibt, diese Tempe-
ratur einstellen).

Je nach der GroBe der Muffel die Temperatur halten: 100-g-Muffel 45 Min., 200-g-Muffel 60 Min.

Normales Ausbrennen

1.
2.

Die Temperatur ausgehend von der Zimmertemperatur um 20 °C/Min. erhéhen.
Je nach der GroBe der Muffel die Temperatur halten: 100-g-Muffel 45 Min., 200-g-Muffel 60 Min.

HINWEIS

e Bitte prifen, ob die Temperatur des Vorwarmofens optimal ist.

* Bei Press-Misserfolgen hat es sich bewahrt, die Temperatur des Vorwarmofens um mindestens
20 °C zu erhéhen.

e Das Ausbrennen nicht innerhalb der ersten 20 Minuten nach dem Einbetten durchfiihren, da sonst
die Oberflache des Pressobjekts zu rau wird.

¢ Die Einbettmasse gut durchmischen und beim Einbetten nicht GbermaBig ritteln, damit es nicht zu
Lufteinschllissen kommt, die beim Pressen zu rauen Oberflachen fihren.

e Das Ausbrennen sollte innerhalb von 3 Stunden nach dem Einbetten erfolgen.

e Ceravety Press & Cast bindet bei normaler Zimmertemperatur in 20 Minuten ab. Bei niedrigen Umge-
bungstemperaturen im Winter kann das Abbinden jedoch ca. 30-40 Minuten dauern. Darauf achten,
die Muffel erst nach vollstdndigem Abbinden der Einbettmasse in den Ofen zu stellen. Den Sockel
innerhalb von 1 Stunde nach dem Einbetten abnehmen. Danach ist er nur schwer entfernbar.

Darauf achten, dass die Muffel vor dem Pressen
ausreichend vorgewarmt ist.
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4-5. Pressen
¢ Die Muffel nach Ablauf des Vorwarmzyklus von 1 Stunde bei 850 °C unverziglich aus dem Ofen nehmen.
Dieser Schritt darf maximal 30 Sekunden dauern, damit die Muffel nicht zu stark abkuhlt.

¢ Die VINTAGE PRIME PRESS Rohlinge und den Presskolben in die heie Muffel geben, dann die Muffel in
die Mitte des vorgeheizten Pressofens stellen und das Pressprogramm starten.

Die VINTAGE PRIME PRESS Rohlinge  Dann den Presskolben in die heiBe Die bestlickte Muffel in die Mitte des
so in die heie Muffel flllen, dass der Muffel geben. vorgeheizten Pressofens stellen.
Farbaufdruck oben liegt.

Pressprogramm
Programat EP600/EP3000/EP5000 (Ivoclar Vivadent)

Farbsysteme E, HT, LT, HO Bei Verwendung eines

" Einwegkolbens bitte die
MuffelgroBe 100g 2009 Endtemperatur um 5 bis
Starttemperatur 700 °C 10 °C verringern.
Aufheizleistung 60 °C/Min.
Endtemperatur 905 °C 920 °C
Haltezeit 20 Min. 25 Min. Das voreingestellte Programm fiir die

o ' . jeweilige Farbe von IPS e.max Press
Abbruchgeschwindigkeit 300 pm/ Min. ist auch anwendbar.

Austromat 654i (Dekema)

Farbsysteme E HT, LT, HO E, HT, LT, HO Bei Verwendung eines

u Einwegkolbens bitte die
Wuifisligisiie 10019 2009 Endtemperatur um 5 bis
Starttemperatur 700 °C 10 °C verringern.
Aufheizleistung 60 °C/Min.
Endtemperatur 915 °C 910 °C 925 °C
Haltezeit 20 Min. 30 Min.

Pressdauer Auto Das voreingestellte Programm fiir die
jeweilige Farbe von IPS e.max Press
ist auch anwendbar.

Pressstufe 5 6




4.

Anleitungen zur Presstechnik

Vario Press 300/300.e/300.e ZR (Zubler)

Farbsysteme E, HT, LT, HO Bei Verwendung eines

MuffelgréBe 100 g 2009

Einwegkolbens bitte die
Endtemperatur um 5 bis

Starttemperatur 700 °C 10 °C verringern.

Aufheizleistung 60 °C/Min.
Endtemperatur 910 °C 915 °C
Haltezeit 15 Min. 25 Min.

Pressdauer 6 Min. 8 Min. Bei Verwendung von VARIO PRESS

300.¢ oder VARIO PRESS 300.e ZR

Pressstufe niedrig bitte das voreingestellte ADVANCED

Vakuumstufe 700 mmHg

PRESS Programm fiir die jeweilige
Farbe von IPS e.max Press beachten.

HINWEIS

Vor der Haltezeit der Muffel im Vorwarmofen bitte darauf achten, dass die Temperatur den korrekten
Wert erreicht hat.

Die Muffel nach Ablauf des Vorwarmzyklus unverziglich aus dem Vorwarmofen nehmen.

Falls sich auf der Presskeramik eine Reaktionsschicht bildet, die Haltezeit um 1 bis 5 Minuten
verkUrzen oder die Presstemperatur um 1 bis 5 °C verringern.

Bei ungentgendem Druck die Haltezeit um 1 bis 5 Minuten verlangern oder die Presstemperatur um
1 bis 5 °C erhdhen.

Die optimalen Pressbedingungen variieren je nach Typ, Modell und Betriebsspannung des Pressofens.
Falls die Restaurationen bezlglich Oberflachenqualitét oder Transparenz nicht die gewohnten
Resultate erzielen, muss der Pressvorgang entsprechend angepasst werden. Vor dem definitiven
Pressen von Restaurationen sollten unbedingt Testpressungen durchgeflhrt werden.

Die Betriebsanleitung des Pressofen-Herstellers beachten.
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4-6. Ausbetten

Die Restaurationen ausbetten, wenn die Muffel auf Zimmertemperatur abgekdhlt ist
An der abgekuhlten Muffel die Lange des Kolbens markieren.
Die Muffel mit einer Trennscheibe separieren.

Die Lange des Kolbens markieren. Die Muffel mit einer Trennscheibe separieren.

Grobausbettung mit Glasperlen bei einem Druck von ca. 0,2-0,4 MPa (2-4 bar).
Feinausbettung mit Aluminiumoxid (Al2Og) bei einem Druck von ca. 0,2-0,3 MPa (2-3 bar).

Strahlrichtung und Abstand beachten, um die Objekte beim Ausbetten nicht zu beschadigen.

L%

Grobausbettung mit Glasperlen bei einem Druck von Vollstandig ausgebettete Objekte nach der Feinaus-
ca. 0,2-0,4 MPa (2-4 bar). bettung mit Aluminiumoxid (Al,O5) bei einem Druck von
ca. 0,2-0,3 MPa (2-3 bar).
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4. Anleitungen zur Presstechnik

4-7. Ausarbeiten

¢ Die Presskanéle anfeuchten und mit einer feinen Diamantscheibe ca. 2 mm Uber der Ansatzstelle abtrennen.
Die Keramik darf sich dabei nicht Uberhitzen. Niedrige Drehzahlen und geringer Anpressdruck sind zu
empfehlen.

¢ Die Ansatzstellen der Presskanale mit Dura-Green DIA oder anderen Diamantinstrumenten glatten.

e Nach Entfernung des Distanzlacks vom Modellstumpf den Sitz der Restauration prifen und gegebenenfalls
Bereiche, die einen prazisen Sitz beeintrachtigen, mit feinen Diamanten oder Dura-Green DIA bearbeiten.

¢ Die definitive Form und Oberflachentextur mit Dura-Green DIA oder anderen geeigneten Schleifinstrumenten
konturieren.

¢ Die Okklusion prifen und gegebenenfalls einschleifen. Danach mit Silikonpolierern vorpolieren (ZiLMaster
Medium/Fine werden empfohlen).

e Zur Reinigung die Restauration erst kurz mit Aluminiumoxid (Al,O3) bei einem Druck von ca. 0,1- 0,2 MPa
(1-2 bar) abstrahlen und dann mit einem Ultraschall- oder Dampfreiniger behandeln.

Mit einer feinen Diamantscheibe bei einer niedrigen Die Ansatzstellen mit Dura-Green DIA glatten.
Drehzahl die Presskanéle abtrennen.

ZiLMaster wird zum Finieren und Polieren empfohlen.
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5. Brennen von Aufbrennkeramiken oder Malfarben ’M

5-1. Cut-Back-Technik

Die Restauration wird vollanatomisch aus VINTAGE PRIME PRESS hergestellt und dann reduziert, danach
wird Enamel-Masse von VINTAGE LD aufgebaut und gebrannt. Diese Technik ermdglicht auch dann hoch-
asthetische Restaurationen, wenn fir die Keramik nur wenig Platz vorhanden ist.

“"“E[ Technik

Transluzenz
Cut-Back
|
2= 4 E -

PORCELAIN T s
LT +++
HO ++
+++ Am besten indiziert + + Gut indiziert — Nicht empfohlen

Schichtungsdiagramm Cut-Back-Technik

| I

""" 1,5-2,5mm

>1,2 mm

>1,2 mm

—— .—

> 0,8 mm

B VINTAGE LD Opal Enamel
[0 VINTAGE LD Opal Translucent oder Effect Massen
VINTAGE PRIME PRESS

21
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5. Brennen von Aufbrennkeramiken oder Malfarben

Mit den Massen Opal Translucent oder Effect lasst sich Erganzung der Restauration mit der Masse Opal
im inzisalen Bereich ein nattrliches Aussehen erzielen. Enamel.
HINWEIS

¢ Die Trockenzeit sollte je nach der GréBe der zu brennenden Restauration gewéahlt werden.
(Die Restauration kann im Brennofen explodieren, wenn Feuchtigkeit im Inneren verbleibt.)

¢ Die Enamel-Schicht sollte zum Ausgleich des Brennschwunds leicht Uberdimensioniert aufgebaut
werden.

e Trockene Flachen, die einen zusatzlichen Materialauftrag bendtigen, vorher mit Wasser bepinselm.

Brenndaten VINTAGE LD

. Body 2.Body

Correction-

Effect Effect Glaze Correction
Glaze

Enamel Enamel
400
Trockenzeit (Min.) 3-4 4-5 3-5 3-5 3-5 3-5
Vorwarmzeit (Min.) 1 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2
Vakuum-Start (°C) 400 400 400 — 400 400
Aufheizleistung (‘C/Min.) 45 45 45 55 55 65

Endtemperatur (°C) 780 760-770 760-770 750-760 720 730
Vakuum-Ende (‘C) 780 760-770 760-770 — 720 730
Haltezeit (Min.) 1,0 1,0 0,5 1,0 0,5 1,0

Trockentemperatur (°C) 400

Die optimalen Brennbedingungen variieren je nach Typ und Betriebsspannung des Keramikofens. Vor dem
definitiven Brand von Restaurationen sollten unbedingt Testbrande durchgeflhrt werden.
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Nach korrektem Brennen erscheint die Oberflache Konturieren der definitiven Form und Oberflachentextur
leicht gléanzend. mit Dura-Green DIA oder anderen geeigneten Schleif-
instrumenten und Silikonpolierern.

Ausarbeiten

¢ Die definitive Form und Oberflachentextur mit Dura-Green DIA oder anderen geeigneten Schleifinstrumenten
konturieren.

¢ Die Okklusion prifen und gegebenenfalls einschleifen.
e Danach mit Silikonpolierern vorpolieren (ZiLMaster / SoftCut PA).

e Zur Reinigung die Restauration erst kurz mit Aluminiumoxid (Al,O3) bei einem Druck von ca. 0,1-0,2 MPa
(1-2 bar) abstrahlen und dann mit einem Ultraschall- oder Dampfreiniger behandeln.

¢ AnschlieBend bemalen und glasieren, wie in Kapitel 5-3. ,Bemalen/Glasieren" beschrieben.
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5. Brennen von Aufbrennkeramiken oder Malfarben

5-2. Schichttechnik

Diese Technik ist fur Falle mit hohen &sthetischen Anspriichen, wie etwa Frontzahnrestaurationen, zu empfehlen.
Das Gerust wird aus VINTAGE PRIME PRESS hergestellt, wobei zu berlcksichtigen ist, dass die Schichtstarke
der nachfolgenden VINTAGE LD Aufbrennkeramiken maximal 2 mm betragen darf.

“"Ilﬁ[ Technik

Transluzenz
Schichttechnik
|
E =

PORCELAIN T it
LT +++
HO +++
+++ Am besten indiziert ++ Gut indiziert — Nicht empfohlen

Schichtungsdiagramm

1,5-2,5mm

>1,2 mm
>1,2mm

B VINTAGE LD Opal Enamel

[0 VINTAGE LD Enamel Effect

B VINTAGE LD Body

M VINTAGE LD Opaque Dentin
VINTAGE PRIME PRESS



VINTAGE

Auftrag von Opaque Dentin im Anatomischer Aufbau mit Body- Gestaltung der Mamelons im
zervikalen und inzisalen Bereich. Masse Schritt fur Schritt. Einklang mit den nattrlichen Zahnen.

A

ol

Mit den Massen Opal Translucent oder  Die Enamel-Schicht sollte zum Aus-

Effect lasst sich im inzisalen Bereich gleich des Brennschwunds leicht
ein naturliches Aussehen erzielen. Uberdimensioniert aufgebaut werden.
HINWEIS

¢ Die Trockenzeit sollte je nach der GroBe der zu brennenden Restauration gewahlt werden.
(Die Restauration kann im Brennofen explodieren, wenn Feuchtigkeit im Inneren verbleibt.)

¢ Die Enamel-Schicht sollte zum Ausgleich des Brennschwunds leicht Uberdimensioniert aufgebaut

werden.

Trockene Flachen, die einen zusatzlichen Materialauftrag bendétigen, vorher mit Wasser bepinseln.

e Nach dem Konturieren die Restauration wieder auf den Modellstumpf setzen. Falls ein weiterer
Aufbau nétig ist, die entsprechenden VINTAGE LD Keramikmassen auf die vorgebrannte Restauration
auftragen und einen zweiten Body-Brand durchfiihren.
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5. Brennen von Aufbrennkeramiken oder Malfarben

Brenndaten

Zu den Brenndaten siehe Tabelle auf Seite 22.

Die optimalen Brennbedingungen variieren je nach Typ und Betriebsspannung des Keramikofens. Vor dem
definitiven Brand von Restaurationen sollten unbedingt Testbrande durchgefihrt werden.

Gegebenenfalls mit der Correction-Masse noch fehlendes Material erganzen, anschlieBend brennen.

Restauration nach dem ersten Restauration mit Opal Enamel Konturieren der definitiven Form und
Brand. ergénzen und zweiten Body-Brand Oberflachentextur mit Dura-Green DIA
durchfuhren. oder anderen geeigneten Schleif-

instrumenten und Silikonpolierern.

Ausarbeiten

¢ Die definitive Form und Oberflachentextur mit Dura-Green DIA oder anderen geeigneten Schleifinstrumenten
konturieren.

¢ Die Okklusion prifen und gegebenenfalls einschleifen.
¢ Danach mit Silikonpolierern vorpolieren (ZiLMaster / SoftCut PA).

e Zur Reinigung die Restauration erst kurz mit Aluminiumoxid (Al,O5) bei einem Druck von ca. 0,1-0,2 MPa
(1-2 bar) abstrahlen und dann mit einem Ultraschall- oder Dampfreiniger behandeln.

¢ AnschlieBend bemalen und glasieren, wie in Kapitel 5-3. ,Bemalen / Glasieren" beschrieben.

¢ Falls nach dem Glasieren eine Korrektur nétig ist, Correction-Masse auf die aufgeraute Oberflache auftragen
und einen Korrekturbrand durchfthren.
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5-3. Bemalen / Glasieren

Zur Bemalung und Glasur von VINTAGE PRIME PRESS Restaurationen eignet sich VINTAGE Art Universal,

ein System niedrigschmelzender, fluoreszierender Malfarben und Glasurmassen flr interne und externe Farb-
modifikationen bei allen handelstblichen Dentalkeramiken, inklusive VINTAGE PRIME PRESS. Mit diesem System
lasst sich sehr einfach jede natdrliche Zahncharakteristik mit einem lebendigen Erscheinungsbild reproduzieren.

VINTAGE

Universal

Auftrag von GP-F O-Brim Fissurenbereich

Farbanpassung mit VINTAGE Art Universal

. 41 = 1:1 Q
AS ‘l; VN GP
®0 ® ®
BI-G P Mlv O-Br
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5. Brennen von Aufbrennkeramiken oder Malfarben

Fertigestellte Restaurationen

Zahne: 11 und 21

Fall: Teilveneer

Verwendetes Material: VINTAGE PRIME PRESS (E-BL3),
VINTAGE Art Universal

VINTAGE Art Universal YAMAMOTO LIQUID *

(Echtfarben-Anmischflissigkeit)

Inhalt: 50 ml

Anmischflissigkeit mit einem glaséhnlichen Brechungsindex.
Die Mischung mit VINTAGE Art Universal Malfarben und
Glasurmassen zeigt bereits vor dem Brand ihre definitiven
Farbeffekte.

Glasurmasse gemischt mit Glasurmasse gemischt mit
VINTAGE Art Universal LIQUID VINTAGE Art Universal YAMAMOTO LIQUID

*Makoto Yamamoto, der Entwickler von YAMAMOTO LIQUID, ist Autor des Buches , The Metal-Ceramics — Principles
and Methods of Makoto Yamamoto" und Erfinder von Keramikmassen wie Opal und Margin. Er ist zudem leitender
technischer Berater von SHOFU und Entwickler aller SHOFU Keramiken.
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Brenndaten VINTAGE Art Universal
Interne/externe Bemalung von Keramik /
Glasur von Lithiumdisilikat
Trockentemperatur (°C)
Trocknen (Min.)
SchlieBen (Min.)
Vorheizen (Min.)

Aufheizleistung (°C/Min.)
1

Brenntemperatur (°C)
Haltezeit (Min.)

Vakuum/Atmosphéare*?
Vakuum-Start (°C)
Vakuum-Ende (°C)

*1 VINTAGE Art Universal kann bei 730 °C oder héheren Temperaturen gebrannt werden.
Bei ungentigendem Oberflachenglanz die Brenntemperatur erhdhen.

*2 Vakuum: 1,3 - 8,0 kPa / Vollvakuum

*3 Bei Verwendung von YAMAMOTO LIQUID

HINWEIS

Die Brennbedingungen kénnen je nach Typ und Betriebsspannung des verwendeten Keramikofens
variieren. Fur optimale Bedingungen und Resultate sollten zunachst Testbréande durchgeftihrt werden.
Bei Mischung mit YAMAMOTO LIQUID sollten Malfarben und Glasurmassen ca. 1-2 Minuten langer
vorgetrocknet werden als bei Mischung mit VINTAGE Art Universal LIQUID.

Weitere Informationen siehe Beipackzettel oder Erweiterte Produktinformationen zu VINTAGE Art Universal.
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6. Problemldsung

Produkt
VINTAGE

PRIME
PRESS

Universal

Problem

Ursache

Ungentigende | 1. Ungenligende Dicke des | 1. Das Wachs sollte eine 1. Ausreichend Platz fiir die
Pressung Wachsobjekts Mindeststérke von Presskeramik sicherstellen
2. Temperatur beim Vorwar- 1,0 mm haben 2. Muffel vorwarmen
men der Muffel zu niedrig | 2. Vorwarmtemperatur um | 3. Presstemperatur so weit
3. Presstemperatur zu mind. 20 °C erhohen erhohen, dass die Keramik
niedrig 3. Presstemperatur ungehindert flieBt
4. Ungenligender Druck erhéhen 4. In der Betriebsanleitung fir
5. Anordnung mehrerer 4. Druck erhohen den Pressofen den optimalen
Wachsobjekte in unter- (Maximum 0,5 MPa) Druck nachschlagen
schiedlichen Hohen in 5. Wachsobjekte auf 5. Wachsobjekte beim Anstiften
der Muffel gleicher Héhe anordnen in einer Ebene anordnen
Raue 1. Zu hoher Druck 1. Druck verringern Stets unter optimalen
Oberflache 2. Zu lange Presszeit 2. Presszeit um 1 bis 5 Bedingungen pressen
3. Zu hohe Press- Minuten verkirzen
temperatur 3. Presstemperatur um
4. Ungenligend ange- 1 bis 5°C verringern
mischte Einbettmasse 4. Einbettmasse ausrei-
chend anmischen
Gebrochene Zu geringer Abstand Auf Mindestabstand von In der Betriebsanleitung flr den
Form zwischen Wachsobjekt 10 mm zur AuBenwand Pressofen den optimalen Druck
und AuBenwand achten nachschlagen. Beim Pressen
einzelner Restaurationen ist der
Druck meist stérker konzentriert
als beim Pressen mehrerer
Restaurationen.
Materialliber- 1. Rissbildung in der Muffel | 1. Muffel erst nach dem Muffel innerhalb von 20-60

schusse auf der
Presskeramik

beim Ausbrennen
2. Zu hoher Druck

vollstandigen Abbinden
der Einbettmasse in den
Vorwarmofen geben

2. Druck verringern

Minuten nach dem Einbetten in
den Ofen geben

Violette Zu hohe Presstemperatur Presstemperatur um 20 bis | Stets unter optimalen
Verfarbung der 30 °C verringern Bedingungen pressen
Oberflache

WeiBe Schicht | 1. Zu niedrige Brenntem- 1. Brenntemperatur erho- Die Temperatur variiert je nach

erscheint nach
dem Brennen

peratur
2. Ungentigende Trocknung

hen oder Haltezeit nach
dem Brennen verlangern

2. Trockentemperatur
erhéhen oder Trocken-
zeit verlangern

dem Zustand des Ofens. Den
Ofen regelméaBig kontrollieren.

Ungentigender | Zu diinne Glasurschicht Dickere Glasurschicht Glasurmasse in mehreren
Glanz nach auftragen Schichten auftragen und

dem Glanz- brennen

brand

WeiBliche 1. Zu dicke GP-F Schicht 1. DUnne Schicht auftragen | 1. GP-F liefert auch in einer
Oberflache 2. Kein Brand unter 2. Unter Vakuum brennen dinnen Schicht gentigend
nach dem Vakuum 3. Verunreinigung mit Fluoreszenz. Diinn auftragen.
Glanzbrand 3. Bei Mischung von Wasser vermeiden 2. Brennparameter und Zustand

Glasurmasse oder
Universal Malfarbe mit
YAMAMOTO LIQUID

des Keramikofens kontrollieren.

3. Mischung nicht auf feuchte
Keramiken oder GerUste
auftragen.
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