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Mission
Seien Sie ein erfolgreiches Team, das in der Lage ist, die Internen und externen

Kunden mit Leidenschaft zu Veranderungen zu fiihren und lhnen die Aussicht
auf grenzenlosen Wohlstand zu geben

WA E

sein eine italienische Exzellenz wo Werte als Hingabe und
Einfallsreichtum ja Sie in der Luft atmen.

ein Produkt angeben, das mit und fiir der Kunde gedankt ist.
Fiir uns sind die Riickmeldung wertvoll weil dort Sie erlauben von verbessern Set-
zen Sie unseren Service fort.

Dort unser Produktion soll Qualitdit und Sicherheit bieten. Jedes Produkt wird
strengen Kontrollen unterzogen, un hohe Qualitdtsstandards zu gewdhrleisten

Wir wollen der Besser fiir unsere Kunden! Wir verwenden ausschlieflich Pulver
von Tosoh Konzern, Agentur japanisch Fiihrer im Produktion aus Oxid von Zirkon.

Evolution geht weiter von dem Pulver Tosoh erméglicht es uns, unsere Gerdte
qualitativ zu verbessern und zu steigern und Entwicklung der Linien von Festplat-
ten In Zirkonoxid.

Weil wir sind, von dem wenig Firmen zu eben Welt zu haben der Rechts zu ent-
blofen die speziell Logo "100% made from Tosoh Powder “ gleichbedeutend von
Qualitdt, Sicherheit und Exzellenz.

In 2021 hat Orodent aus Tosoh Corporation eine wichtige Anerkennung als tech-
nischer Partner fiir das gegenseitige Engagement bei der Herstellung von Zirkon-
oxidronden erhalten, die darauf abzielen, die Erwartungen seiner Kunden zu iiber-
treffen.

made from 100%

TOSOH

zirconia powder
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TOSOH

TOSOH CORPORATION
CERTIFICATE OF TECHNICAL PARTNERSHIP

Orodent Srl
Is hereby certified as a
TECHNICAL PARTNER
of
Tosoh Corpotation’s
Advanced Ceramics Division

On April 7, 2023

Orodent Srl and Tosoh Corporation’s Advanced Ceramics Division
hereby declare their mutual commitment in partneting to provide a stable supply of zirconia
to thereby meet and exceed the expectations of their customers.

This certificate is valid until the end of March 2024.

For Tosoh Corporation For Orodent Srl.

Via Maria Gaetana Agnesi, 8/10 - 37014
Castelnuovo del Garda, Italy

// W Bau Jéﬂfm« %KM 0 e

Hideyuki Itose J Mzt. Gaetano bini
General Manager President

Tosoh Corporation
3-8-2, Shiba, Minato-ku, Tokyo 105-8623, Japan
Tel: +81-3-5427-5170 Fax: +81-3-5427-5217
www.tosoh.com
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L] TYPOLOGIE

Tvooloaia Biegefes- | Transluzenz Kronen Reduzierte | Briicken | Temperatur Richtunaen
ypolog tigkeit (Tmm) Briicken | erweitert Sintern 9
Vollstandige Rundsch-
White 1400 reiben mit reduzierten
0 o
Matt MPa 35% 1 L L d 1450 Dicken fur die keramische
Beschichtung.
Verlangerten Briicken bis
. zu 12 Gliedern, sowohl
trall;lsllglc‘ent 1’\/2‘20 43% o o o 1530° anatomische als auch
u a reduzierte Strukturen fir
keramische Beschichtung.
1200 Von Einzelkronen bis zu
Bleach MP 45% ® ® o 1530° groBen Briicken bis zu 12
a Gliedern.
1200 1430°(matt) Kappchen, Einzelkronen
Preshaded MP 43% ® o e 1530°(traslu- und verldngerte Briicken
a cent) bis zu 12 Einheit.
Mit BASIC NATURLICH
1200 ahnlich Farbe A1, Einzelk-
0 ( ] [ ) ( ] o '
Gold MPa 45% 1530 ronen und Briicken erweit-
ert bis Zu 12 Einheit.
900- Progressiver Multilayer.
Eos 1100 | finoa4sw | ® ° ° 15300 | Von Einzelkronen bis hin
zu groRen Briicken mit bis
MPa zu 12 Gliedern.
Mehrschichtig.
1200 Von Einzelkronen bis zu
[0) . o
Thor MPa 4>% i i 1530 groB3en Briicken bis zu 12
Gliedern.
Mehrschichtig mit hoher
850 Transluzenz . Fir Einzelk-
Venus MPa 49% o o 1530° ronen, verkiirzte Briicken

bis 3 Glieder, Inlays und
Veneers.
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Rehesivatenal

—

Rohes Material

Die gesamte Produktion der ORODENT-Zirkonoxidronden erfolgt mit Pulvern der japanischen TOSOH
CORPORATION, die die hochsten auf dem Weltmarkt verfligbaren Qualitatsstandards garantiert. Die
Zusammensetzung der Pulver wird streng mit den Spezifikationen derselben in den von der TOSOH
CORPORATION fir jede verkaufte Charge ausgestellten Zertifikaten verglichen.

Die Reinheit der Pulver und die strengen Herstellungsstandards
sind die Grundlage fiir die Qualitat der daraus hergestellten

Gerate. Die Herstellungsprotokolle definieren das qualitative

Biokompatibilitat

Niveau der Gerate, das wie folgt definiert werden kann: Asthetik erarbeitbarkeit
- Biokompatibilitat (Rohstoffreinheit)
- Bearbeitbarkeit

- Prazision

Treue zur Farbe

Genauigkeit

- Farbtreue

- Asthetik
Einschichtige Ronde, die bis vor wenigen Jahren in den verschiedenen Typen (weil3, gold und farbig)

in groBem Umfang verwendet wurden, sind einfache Gerate, da sie nur einen Schrumpfwert auf der
gesamten Ronden auf der einen Seite haben. In den letzten Jahren wurden mehrschichtige Ronde
mit unterschiedlichen Farben und Eigenschaften zwischen den einzelnen Schichten auf den Markt
gebracht (mehrschichtig mit einem einzigen Biegefestigkeitswert und progressiv). Anfanglich hat-
ten die Pulver (undurchsichtiges Weil3, durchscheinend und farbig) nicht den gleichen Schrumpfung-
sprozentsatz, so dass die unterschiedlichen Zusammensetzungen in derselbe Ronde unterschiedli-
che Schrumpfungsprozentsatze zwischen einer Schicht und einer anderen erzeugten, was zu inneren

Spannungen fiihrte, die die Ronde so fehlerhaft machten.

A ) Das Problem wurde dank eines Patents ( Pat . EP2024300 and
. ",
. o = its related family) von Kuraray Noritake gelost , dessen geistige
ﬁ," om&;m Eigenschaften deutlich machen, dass fiir die Herstellung von

L

Mehrschichtronden nur Pulver mit dem gleichen prozentualen
ZIRCONIA )
t Schrumpfwert verwendet werden konnen.
Orodent Srl hat bei Kuraray Noritake angefragt und erhalt die er-

forderlichen Genehmigungen fiir den Genuss des wichtigen Pat-

W e
e
W

ents, dessen Nummer auf jeder Multilayer-Disc angegeben ist.

Nur sehr wenige Unternehmen in Europa kdnnen von diesem

Patent profitieren.
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Rehesivatenal

TOSOH CORPORATION hat eine spezielle Reihe von Pulvern (weil3 und farbig mit unterschiedlichem
Widerstands- und Lichtdurchlassigkeitsgrad ) entwickelt, die mit dem Buchstaben .m (mehrschichtig)
gekennzeichnet sind und wahrend der Warmebehandlungen vor dem Sintern und Sintern den glei-

chen Schrumpfungsprozentsatz erfahren.

o TOSOH ZIRCONIA POWDER

TOSOH Technical Bulletin

Technical Data Sheet Zpex®4.m color series
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You can keep the same disk size at any stage by same condition.
with Zpexd4.m series and Zpex Smile. Hence the same mold can be used.
TOSOH CORPORATION TOSOH USA, INC. TOSOH EUROPE B.V.
Advanced Ceramics Department J600 Ganlz Road Rembrandl Tower, Amatelplen 1
3-8-2, Shiba, Miralo-ku, Tokyo, Japan Grove City, OH 43123 LLS.A 1096 HA Amsterdam, The Nelhertands
Tel: (03)5427-5170 Toall Free Tel: B66-B44-6055 Tel: #31.20-565-0010
E-mail: Sreonia@tosch.cojp E-mail: info.lusa@tosch.com E-mait info.tsefFiosch.com

The information provided and recommendations mada herein are based on tests and data believed o be reliable. Howewer, their accuracy s not guaranieed
and since the aclual use of the products is beyond cuwr control, Tosoh Ciorporation and its subsidiaries are not responsible nor kable for results oiained from
e s of e products.
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DIE WAHL DER ART DER MEHRSCHICHTRONDE

Hochfestes Mehrschichtsystem: zur Herstellung von Einzelkronen,

. THOR verkirzten Briicken und verlangerten Briicken bis zu 12 Einheiten.
Seo : Progressiv mehrschichtig: zur Herstellung von Einzelkronen, verkiirz-
EOS ten Bricken und verlangerten Briicken bis zu 12 Einheiten.

Hochdasthetische Mehrschichttechnik: Ideal fiir die Herstellung
oF einzelner Frontkronen, reduzierter Briicken bis zu 3 Einheiten, Inlays

CVENUS und Veneers.

MEHRSCHICHTPLATTEN: FARBE IN DEN SCHICHTEN

Hocker

1. Ubergangsschicht
_. —  Mittleres Drittel
A 2. Ubergangsschicht

Scheitelpunkt

Normalerweise sollte die
1" Kra g en Ronde mit dem Aufdruck
nach oben auf die Fris-
maschine gelegt werden,
was dem Hockerteil Kragen
entspricht.
98 X 12 mm. 98 X 14 mm. 98 X 16 mm. 98 X 18 mm. 98 X 20 mm. 98 X 22 mm. 98 X 25 mm.
3 mm. 3.5 mm. 4 mm. 4.5 mm. 5 mm. 5.5 mm. 6.25 mm.
2.4 mm. 2.8 mm. 3.2 mm. 3.6 mm. 4 mm. 4.4 mm. 5 mm.
3 mm. 3.5 mm. 4 . 4.5 mm. 5 mm. 5.5 mm. 6.25 mm.
3.6 mm. 4.2 mm. 4.8 mum. 54 mm. 6 mm. 6.6 mm. 7.5 mm.
3DM VITA CLASSICAL
A0 Al A2 A3 A35 A4 B1 B2 B3 c1 Cc2 c3 D2 D3
OM 1 A05 | |Aa15] |a25] (A3 A35 BO05| [B15| |B25 co5| |c15]| |c25 D15 | |[D25
oM 2 Al A2 A3 A 35 A4 B1 B2 B3 Cc1 Cc2 C3 D2 D3
oM 2 Al A2 A3 A35 A4 B1 B2 B3 Cc1 Cc2 C3 D2 D3
OM 3 AlS A25 A35 A4 A 45 B15 B 25 B 35 C1l5 C 25 C 35 D25 D35
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DICKE = FARBE

Um genau den gewlnschten Farbton zu erhalten, mussen Sie das Ergebnis berlicksichtigen hangt
auch von der Dicke ab : Je dicker die Struktur ist, desto groBer ist die Sattigung, die die Transluzenz
verringert Helligkeit.

Beispiel: Bei gefiillten Elementen wird eine groBBere Sattigung erzielt, dann eine dunklere Farbe. In die-
sen Fallen empfiehlt es sich, einen Farbton zu wahlen heller als gewiinscht und mit Beize farblich auf
die verschiedenen Elemente abgestimmt nach Sintern.

AuBerdem, sogar die Positionierung der Elemente in einer mehrschichtigen Ronde beeinflusst das
chromatische Ergebnis: Wenn der Zahn im hochsten Teil positioniert ist, ist er heller, umgekehrt ist er
im unteren Teil gesattigter (wie auf dem Foto unten zu sehen).

www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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PULVERTECHNOLOGIE

PULVER WURDE GEPRESST GESINTERT
VORGESINTERT
. Zirkonoxidpulver haben eine Dichte von 1,5 g/cm’®
- Durch Pressen und Vorsintern erhalten Sie eine Dichte von 3,1 g/cm?
«  Durch das Sintern wird die gesamte Porositit beseitigt und die Enddichte von 6,06 g/cm?

I THE PRESSING

bilaterales

Shmlig

50 bar 300 bar 2.500 bar

niedrig mittel-hoch sehr hoch

« Das Pressen ist ein grundlegender Prozess, der die Qualitat des Produkts beeinflusst. Es bestimmt
das Gewicht der zur Herstellung der Ronde verwendeten Pulver, das der Anzahl der Sinterhalse
entspricht, die sich in der Struktur bilden und diese stabiler und robuster machen

« Die Pressparameter werden anhand der Partikelgro3e des Pulvers definiert, um die richtige Dichte
(3,1 g/cm 3) und maximale Verarbeitbarkeit zu erreichen

« Vorgesintertes Zirkonoxid lasst sich mit leichter Ausriistung frasen und sogar manuell detailliert
bearbeiten

« Beim Sintern erhdlt es die physikalischen Widerstandseigenschaften, die wir durch vollstandige

Verdichtung kennen

13 www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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E—
DER VORSINTERN

Vorsintern bei niedriger temperatur mit langen zeiten fiir eine hohere verarbeitung.
Der Vorsintern auf diese Weise ermdglicht es, das Material im kalkhaltigen Zustand (nicht verglast) zu

erhalten, was wichtige Vorteile und eine vernachldssigbare Kontraindikation bietet:

+ Gute Bearbeitbarkeit mit der Moglichkeit, die Prothese vor dem Sintern mit manuellen Werkzeugen
bis ins kleinste Detail fertigzustellen, ohne dass spatere Eingriffe mit gréBeren Schwierigkeiten und
dem Risiko einer Beschadigung der Prothese erforderlich sind (Operation wird nicht empfohlen)

« langere Standzeit (bis zu 700 Elemente mit einem Schruppfraser)

«  Warmebehandlung vor dem Sintern , die eine gute Abdichtung der diinnsten Teile (Rippen) er-
moglicht

DIE KANTE DIE KANTE

www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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1 dIRSUIORER

CAD INDIKATIONEN

Minimum Dicken / Konformation von dem Verbindungen

Sektor Dental Dicke minimum In mm | Abschnitt von dem verbindung In mm2
Kronen 0,6 -
Kronen vereinen 0,7 9
Briicken von 3 Elemente 0,8 9

Briicken von 4 und mehr elemente mit

. . . 1, 1
zwei elemente dazwischenliegend 0 0

Briicken zu flagge mit a element in

- 1,2 10
verlangerung

VOR DER FRASEN-ANGABE

+ Reinigen Sie den Padhalter nach jedem Gebrauch sorgfaltig, sodass die Ronde auf einer ebenen
Flache liegt, die frei von Dicken ist, die Risse verursachen kénnten

« SchlieBen Sie den Padhalter schrittweise und achten Sie darauf, die Schrauben gleichmaflig und
schrittweise mit einem Drehmomentschliissel mit einer Kraft von weniger als 0,2 N/m festzuziehen

« Die Ferrule sollte nach jedem Gebrauchszyklus gereinigt werden. Bleibt das Pulver drin, kann es
nicht gleichmafig auf der Oberflache der Bandrondenschulter haften, wo ein gréBBerer Druck aus-
gelbt wird, der den Bruch auslost

« Wenn Sie einen Fraser verwenden, der auch Metallprodukte herstellt, ist es unbedingt erforderlich,
die Maschine von der Kihlfllssigkeit zu reinigen und zu trocknen. Es konnte sich mit dem Zirkon-
oxidpulver vermischen und zu Fehlfunktionen und Bruch der Werkzeuge fiihren

« Es empfiehlt sich, Orodent-Ronde trocken zu frasen. Beim Mahlen entsteht sehr feiner Staub , der
Augen und Haut reizen und die Lunge schadigen kann: Stellen Sie daher sicher, dass die Absaugan-
lage einwandfrei funktioniert

PARAMETER DES FRASENS

FUR ALLE DER FUNKTIONIERT ECKE AUS ATTACKE 1°

SCHRUPPEN: Cutter spharisch Lange 20 mm Durchmesser 2mm Entfernung 33 % des Durchmesser
von dem Fraser 20000 U/min, Férderung xy 2000mm/min, Entfernung In z 0,6 mm

FINISH: Kugelfraser, Lange 20 mm, Durchmesser 1 mm Entfernung 15% des Durchmesser von dem
Cutter 29000 U/min, Forderung xy 1000mm/min, Entfernung In z 0,05 mm

www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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Beenden Linie Von Vorbereitung: Cutter spharisch Lange 20 mm Durchmesser Tmm 29000 U/min,
Forderung xy 350mm/min, Entfernung In z 0,05 mm

Beenden Hohlraum intern: Cutter spharisch Lange 20 mm Durchmesser Tmm 29000 U/min, Férder-
ung xy 1000mm/min, Entfernung In z 0,05 mm

AuBere Oberfliche: Kugelfraser, Lange 20 mm, Durchmesser 1 mm 29000 U/min, Férderung xy 2300
mm/min, Entfernung In z 0,05 mm

SchieBen Zuschuss: Cutter spharisch Lange 10 mm Durchmesser 0,6 mm Entfernung 10 % des
Durchmesser von dem Fraser 29000 U/min, Férderung xy 400mm/min, Entfernung In z 0,04 mm
GRENZE PROFIL AUS NOTFALL >0,2 mm

VORSINTERN - ANGABE

Fur die Endbearbeitung von Orodent Zirkon-Elementen ist die Verwendung spezieller Werkzeuge un-
erlasslich. Die Verwendung nicht speziell daflir vorgesehener Werkzeuge kann zu einer Verschmut-
zung des Zirkonoxids flihren. Fir die Entfernung des Elemente von dem Waffel ja empfehlen von
beobachten die folgende Warnungen:

«  Zirkon bricht immer dort, wo die Dicke geriger ist. Fir vermeiden Trennungen des Arbeiten oder
von sein losfahren, ablésen die Anschliisse reduzierend ihre Dicke eins spater das andere bis zum
Ablosung aus Waffel

« Jaempfehlen von ausfiihren alle die Funktionsweise von beenden bei der Zustand nicht gesintert,
vermeiden von ausfiihren Optimierungen nach Dort Sintern

« Bearbeitung nur mit geeigneten Frasern, bei geringer Drehzahl und geringem Druck, ohne Vibra-
tionen auf die Struktur zu tGbertragen

Eine gute Endbearbeitung der Elemente bedeutet eine Minimierung der Endbearbeitung nach dem Sintern und damit ein gering-

eres Risiko von Spannungen und Bruchbildung.

www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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In Fall von Restaurierungen aus farben mit Fliissigkeiten der Infiltration nicht verwenden Radier-
gummis flr Polieren;

Ekte gemahlen Sie miissen sein ausbrechen von dem Unterstiitzung mit Vorsicht, verwenden Fras-
er Diamant fir Mikromotor;

Ja empfehlen von verwenden Fraser mittlere Korngro3e und zu Durchmesser klein;

Der Grenzen des Kragen zu diinn nicht Ich bin geeignet bei der Sintern , wohingegen dort Bereich
Rand wird beim Sintern zu kurz;

Nach der Fertigstellung muss die Restauration griindlich gereinigt werden. Um Frasstaub zu ent-
fernen, passieren Strahl von Druckluft ohne Ol und/oder sauber sorgféltig verwenden A Biirste
weich.

Achten Sie: vor dem Sintern mussen Sie alle Frasriickstamoe entfernen.

Der Wiederherstellung muss nicht sein sandgestrahlt mit Korund oder mit Perlen von Polieren

werden.
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Das Hauptmerkmal der COLORODENT Infiltrationsfliissigkeiten ist das besondere Komposition das er-
laubt zum Farbe von infiltrieren in Tiefe bis zu 2 mm, Vermeidung der Risiko von Tun hervorkommen
losfahren Weiss In Phase von Retusche.

COLORODENT-Flussigkeiten sind Produkte an Basis neutral a ph 5.5, um das Risiko einer Beschadigung
zu vermeiden Elemente Erwdrmen des Ofen Und nicht lange erfordern Phasen von Trocknen.

Sie durfen fir Infiltration zu Eintauchen benutzt werden oder mit einem Pinsel auf das Produkt aufget-
ragt, in beiden Fallen vor dem Sintern.

Das "COLORODENT"“-Sortiment besteht aus drei Linien, davon zwei Dentin- und eine Charakterisier-
ungslinie: Basic, Gold und Supercolori.

ZAHNFARBE: COLORODENT Basic e COLORODENT Gold

COLORODENT Basic COLORODENT Gold

Die Art des Zirkonoxids , auf das die Farbe aufget
ragen wird, ist Weil3: aus diesem Grund enthalt dig
Flussigkeit alle notwendigen Pigmente, um den

Die Formulierung wurde speziell fiir die Anwend-
ung auf Zirkonoxid entwickelt vorgefarbt .Es ist an-
gezeigt fir:

gewdlinschten Farbton der Scala Vita zu erzeugen.
+ Preshaded

Es eignet sich daher fiir: . Gold

« HighTranslucent « Thor

« Bleach .  Eos

«  White Matt . Venus

CHARAKTERISIERUNG: COLORODENT Supercolori

BLAU : auf die Mamelons und den Umfang der okklusionsleisten auftragen (um den Tiefeneffekt in
den duBeren Okklusionsbereichen hervorzuheben). Erhéltlich in 2 verschiedenen Farbténen: Licht und
Mittel.

GRAU : ideal fiir die Spitzenbereiche, kann den Farbwert in den transparenten Bereichen verringern.
Erhaltlich in 2 verschiedenen Nuancen: leicht und mittel.

VIOLET : fur die losfahren Hocker und die Grate
okklusal.

ORANGE und BRAUN : fiir die ist und fur bet-
onen die Nuancen in der Gegend zervikal.

ROSA : wird als Grundlage flr Zahnfleisch ver-
wendet.
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)| VORANFANG

Erforderlich Materialen:

« Pinsel, un Gberschiissigen Staub end luftstrahl zu entfernen
« Pinsel ohne Metallteile zun Auftragen von Farbstoffen

« Papierhandtiicher

« Reinigungswasser fiir Pinsel und Behalter

+ Plastikpinzette

Hinweise:
Colorodent Supercolori- Fliissigkeiten zu beginnen und dann in die gewiinschte Dentinfarbe
einzutauchen, wobei Colorodent Basic-Fliissigkeiten bei Arbeiten an weillem Zirkonoxid oder Colo-

rodent Gold-Flissigkeiten bei der Anwendung auf Zirkonoxid verwendet werden vorgefarbt . Die
empfohlene Eintauchzeit betragt 15-20 Sekunden.

‘ TAUCHENTECHNIK

Fliissig Kerl Von Zirkonoxid Zeit des Eintauchens

High Translucent 15 sekunden

Colorodent Basic Bleach 10-15 sekunden
White Matt 15 sekunden
Thor 20 sekunden
Eos 20 sekunden
Colorodent Gold Venus 20 sekunden
Preshaded 20 sekunden
Gold 20 sekunden
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Eolorodent

I PINSELTECHNIK

Nachfolgend finden Sie eine Tabelle mit Vorschldagen fiir die Farbkombinationen fiir die drei Bereiche
der Zahnelemente (Inzisal-, Mittel- und Zervikalbereich).

Nehmen In Untersuchung Tisch unter, lasst uns mit Auswahl von dem Forfahren:

Bewegen Sie sich nach rechts, um die Kragen zu infiltrieren, und nach links, um die Schneidekanten
zu infiltrieren .

Beispiel fiir eine A3-Farbung auf GOLD-Zirkon :
Kragen: A3,5

Mittleres Drittel: A3

Inzisalrand: A2

GELB GELB-ORANGE ORANGE-GELB ORANGE ORANGE-ROT ROT-ORANGE

Al
Bl
D2
cl
D3
2
22 www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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STEP 1
AuBere Anwendungen mit Colorodent Gold
A3,5 oder A4

Nr. Externe Pinselstriche x4
Nr. Pinselstriche im Hohlraum x1

Empfohlener Pinsel:
Pinsel Nr. 6 Smile line

STEP 2
AuBere Anwendungen mit Colorodent Gold A3

Nr. Externe Pinselstriche x3

Empfohlener Pinsel:
Pinsel Nr. 6 Smile line

STEP 3
AuBere Anwendungen mit Colorodent Gold A2

Nr. Externe Pinselstriche x2

Empfohlener Pinsel:
Pinsel Nr. 6 Smile line

STEP 4
AuBere Anwendungen mit Colorodent Stains
Brown (falls erforderlich)

Nr. Externe Pinselstriche x1

Empfohlener Pinsel:
Pinsel Nr. 1 Smile line
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STEP5
AuBere Anwendungen mit Colorodent Super-
colori Blue Medium

Nr. Eterne Pinselstriche x2-3

Empfohlener Pinsel:
Pinsel Nr. 1 Smile line

STEP 6
AuBere Anwendungen mit Colorodent Super-
colori Grey Medium

Nr. Externe Pinselstriche x1-2

Empfohlener Pinsel:
Pinsel Nr. 1 Smile line

STEP 7
AuBere Anwendungen mit Colorodent Super-
colori Violet

Nr. Externe Pinselstriche x1-2

Empfohlener Pinsel:
Pinsel Nr. 1 Smile line

Fahren Sie mit dem Sintern
gemal’ den Anweisungen im
folgenden Handbuch fort

-
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Eolorodent

- Colorodent-Flussigkeiten kuhl, trocken und lichtgeschiitzt lagern

- Vor Gebrauch Sie schitteln Flasche gut

- Colorodent- Flussigkeiten nicht mit Farbefllssigkeiten anderer Hersteller

- Wenn der Colorodent- Fliissigkeit Lebensmittelfarbe zugesetzt wird , lagern Sie sie im Kiihlschrank

- Waschen Sie den Auftragspinsel und die fllissige Basis vor der Anwendung mit reichlich Wasser

- Verwenden Sie Pinsel ohne Metallteile

- Bevor Sie die Colorodent- Fluissigkeiten auftragen, entfernen Sie den Staub mit Hilfe einer weichen
Burste und/oder Druckluft vom zu behandelnden Element

- Fassen Sie das Produkt nicht mit Latexhandschuhen an

- Wird nicht empfohlen, da diese die in den Fliissigkeiten enthaltenen Pigmente oxidieren

- Die Elemente spatestens eine Stunde vor dem Sintern infiltrieren

- Dekontaminieren Sie den Ofen regelmaflig

- Uberpriifen Sie regelmaBig den Verschlei3 der Ofenwiderstande

- Vermeiden Sie die Verwendung nicht konformer Tragerplatten im Sinterofen, da diese die Farbe
absorbieren und das Gerist verfarben konnten. Wir empfehlen, das zu sinternde Produkt auf

Zirkoniumoxid- Kugeln (oder alternativ Aluminiumoxid) zu platzieren
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‘ BESONDERE EIGENSCHAFTEN VON ZIRKONOXID

Zirkonoxid hat die Eigenschaft, Hitze sehr gut zu widerstehen und kann als schlechter Warmeleiter
bezeichnet werden.

Vorgesinterten Zustand weist seine Struktur wie bei einigen Baumaterialien eine Porositat von 50 %
auf, was die Erwdarmung zusatzlich verzégert.

Wahrend des Sinterns verdichtet sich die Struktur und erfahrt aufgrund cubische .
des Porositatsverlusts eine Dimensionsschrumpfung von 18--19 %. Die .
Schrumpfung erfolgt mit der gleichen Geschwindigkeit wie die Temperatur . :
(z. B. bei 1100 °C Schrumpfung 4 % - bei 1200 °C Schrumpfung 8 % usw.).

tetragonal G
Der Zirkon die Geschenke 3 Formen molekular:

« Bis 1170°C: monokline Kristallstruktur.

«  Von 1170 °C bis 2370 °C: tetragonale Form, mit volumetrischer Kon-
traktion, die dem Maximalwert von 5 % entspricht

«  Von 2370°C bis 2690°C: kubische Form.

monokline

| SINTERPROGRAMME

Die Warmebehandlung muss auf der Grundlage der Dicke des Produkts und der Art des Zirkonoxids
ausgewahlt werden: Insbesondere muss die Wahl des Sinterprogramms eine homogene Erwarmung
zwischen der Innen- und AuB3enschicht der Prothese gewahrleisten, um eine homogene und dreis-
chichtige Struktur zu erhalten. Dimensionsschrumpfung, wobei besonders auf Prothesen zu achten ist,
die Elemente unterschiedlicher Dicke aufweisen.

PROZEDUR:
1. Messen Sie vor dem Sintern das dickste Element am Fras-
gut.

2. Berechnen Sie den Abstand von der Heizflache zum am
weitesten davon entfernten Punkt (Kern des Elements), in-
dem Sie die Dicke durch zwei teilen.

Die erste Rampe erhitzt das Werkstiick nur, ohne seine Struk-
tur zu verandern.

Die zweite Sinterrampe erzeugt die dreidimensionale
Schrumpfung der Struktur, die parallel zur Temperatur erfolgt.
Fir die Integritat und Asthetik der Prothese ist es wichtig, das
Programm mit dem am besten geeigneten Gradienten fiir die
zweite Heizrampe zu wahlen.

Die Dauer der dritten Rampe hangt von der Warmeableitung-
skapazitat des Ofens ab.
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Sintern

~—
HINWEISE ZUR ERWEITERNUG DES SINTEROFTENS

Dicke 1,2 2,4 3,6 4,8 6 7.2 8,4 9,6
/2 0,6 1,2 1,8 2,4 3 3.6 4.0 4,8
Gradient 9,0 7,2 a3’ 3,6 2,9 2,4 2,1 1,8
P1 P2 P3 P4
I"Heizrampe
Starttemperatur 30 30 30 30 30 30 30 30
Endtemperatur 930 930 930 930 930 930 930 930
Gradient 9 9 9 9 9 9 9 a
NI, 100 100 100 100 100 100 100 100
Wartung 30 30 30 30 30 30
II° Sinterrampe
Starttemperatur 930 930 930 930 930 930 930 930
Endtemperatur 1530 1530 1530 1530 1530 1530 1530 1530
Gradient 9.0 7,2 4.3 3,6 2,9 2,4 2,1 1,8
MIN. 67 a3 125 167 208 250 292 333
Wa I"tLH"IE 120 120 120 120 120 120 120 120
I1I* Abkuhlungsrampe
Starttemperatur 1530 1530 1530 1530 1530 1530 1530 1530
Endtemperatur 30 20 30 20 30 20 30 90
Gradient -9,0 -0,0 -9,0 -0,0 -9,0 -0,0 -9,0 -0,0
MIN. 160 160 160 160 160 160 160 160
Gesamtmir‘luter‘lr 447 463 535 577 618 660 702 743
Stunden 7.4 1,7 8.9 9,6 10,3 11,0 11,7 12,4
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| PROGRAMM 1

1800

1600

1400

1200

1000

800

600

200

P1(<3MM.)
1530 1530 1530
1232
1053
930 930
576

480
30 || ‘l =0
— |

08 17 22 28 36 46 56 64 73 B2

Starttemperatur Endtemperatur | Gradient | min. h
30 930 9,0 100 17
930 930 - 30 0,5
930 1530 72| 83 14
1530 1530 - 120 2,0
] 0 - 0 -
] 0 - 0 8,2

| PROGRAMM 2

1800
1600
1400
1200
1000
800
600
400
200

P2 (<5MM.)

1530 1530 1530

45 53 69

s

1331

4.0

1130

930 ||
22 31

1053

576
‘l a0
[ |
78 B7 96

[}

930
480

30 ||
08 17

Starttemperatur | Endtemperatur| Gradient | min. h
30 930 9,0 100 | 1,67
930 930 - 30 | 0,50
930 1530 3,6 | 166,67 | 2,78
1530 1530 - 120 | 2,00
1530 100 9,0 | 160 | 2,67
Tot. 9,6

| PROGRAMM 3

1800

1600

1400

1200

1000

800

600

400

200

P3 (<7 MM.)

1530 1530 1530

63 73 83

1380

53

'

1230

43

1080

U ||
32

22 3

1053

576
‘\ 90
[ |
92 101 11,0

v

9

L

930
480
30 ‘\
-
08 17

Starttemperatur | Endtemperatur| Gradient | min. h
30 930 9,0 | 100 |1,6687
930 930 - 30 0,5
930 1530 24| 230 |4,167
1530 1530 - 120 2
1530 100 - 9,0 | 160 |2,667

Tot.h [ 11 |
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| PROGRAMM 4

P4(>7MM.)
1800
1600 1530 1530 1530
1410 Starttemperatur| Endtemperatur | Gradient | min. h
1400 1290
- 1170
1050 1053 30 930 90| 00 | 17
1000 930 830
930 930 . 30 | 05
500 e 930 1530 18| 333 | 56
500 280 1530 1530 B 120 | 2,0
200 1530 100 B 90| 160 | 2,7
200
30 ﬁ Tot.h | 12,4
0 -
08 17 22 33 44 55 66 77 87 97 107 11,6 125

Das gefraste Bauteil ist vorgesintert und daher erfahrt die Struktur bis zu einer Temperatur von 930 °C
keine Schrumpfung.

Mit steigender Temperatur (ab 930 °C) ist es notwendig, den Warmegradienten an die Dicken anzupas-
sen, um eine gleichmaBige Erwarmung und dreidimensionale Kontraktion zu erreichen.

Ein zu hoher Temperaturgradient kann:

« Es entstehen Spannungen, die die Prothese einem Verlust an Prazision aussetzen und im
schlimmsten Fall zu Briichen flihren, die auch bei Behandlungen nach dem Sintern oder im Mund
auftreten kdnnen.

fihren zu einem unvollstandigen Porositatsverlust, der den Transluzenzwert beeintrachtigt (un-
durchsichtiges und/oder fleckiges Ergebnis).

begrenzen die Biegefestigkeit der Prothese.

Die gleichen Nachteile treten auch beim Schnellsintern auf, das im Gegensatz zu Briicken, bei
denen sich Kronen mit Vollelementen abwechseln, nur flr Einzelkronen mit homogener Dicke
empfohlen wird

‘ POSITIONIERUNG DER WARE IM SINTEROFEN

Es ist moglich, die Elemente (bis zu 5) in einem speziellen Behalter und auf Zirkoniumkugeln zu
platzieren (liegend, nicht eingetaucht).

Legen Sie die Elemente mit den Spitzen nach oben in den Behalter, um eine optimale Warmeab-
strahlung zu gewabhrleisten.

Es empfiehlt sich, den Behalter mit Stiitzen von der Ofenplatte zu heben.

FUR RUNDRONDE:

+ Positionieren Sie das Produkt parallel zu den Heizelementen des Ofens und in gleichem Abstand
von diesen.

« Bereiten Sie zusatzlich zu den 6 Gesamtelementen eine Stabilisierungsstange (frame) mit einer
Dicke von weniger als 5 mm vor, die moglicherweise wahrend der Entwurfsphase entleert wird.
Dicker, fester Stabilisator erfordert moglicherweise langere Sinterprogramme.

«  Wenn maglich, planen Sie die Arbeit so, dass die Verbinder auf den dickeren Elementen platziert
werden.
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Sintern

ENDGULTIGES ERGEBNIS
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Nach Dem Sl *

‘ KERAMISIERUNG UND CHARAKTERISIERUNG

Nach Sintern Struktur In Zirkonoxid erweist sich als kompakter und leitfahiger, aber halt die Eigen-
schaften eigen von Material feuerfest und ja erweitert In Funktion von dem Temperatur im Mal3 ausge-

driickt durch den CTE (Warmeausdehnungskoeffizient) 10 X 10-6.
Bei Warmebehandlungen miissen wir daran denken, Konzepte ausgedriickt fiir die Sintern.

Es ist wichtig, die mal von Heizung und Abkiihlung in Basis Knoblauch Dicken von dem Struktur als

illustriert im folgende Tisch zu proportionieren:

. Anfangstem- | Trocken Zeit von . Kinnkiih- Offnung
Dicke peratur tur Schliefung Gradient Leer lung Ofen
1 300- 350°C 2 mi 4 min 35°C 400- 3 min <200°
mm - min m 450°C
4 300- 350°C 3 mi 6 min 30°C 400- 4 min <200°
mm - min mi 450°C
6 300- 350°C 4 mi 8 mi 25°C 400- 8 min <200°
mm - min min 450°C
. . 400- . o
>6mm 300- 350°C 4 min 10 min 20°C 450°C 12 min <100

Vermeiden Sie Temperaturschocks am Ofenausgang.

‘ VISION 3D ARTISTIC

Orodent empfehlt Der Vision 3D - Kiinstlerbausatze flir Dort Charakterisierung und Finalisierung des
Zirkonoxids .

Das Vision 3D Artistic- System mit seinen aufeinander abgestimmten Komponenten zur Ausarbeitung
und Finalisierung ermdglicht es, jeder Art von Struktur (sowohl bei kleinen Zwischenrdumen als auch
bei Kronen bis hin zu monolithischen Briicken) schnell wichtige natiirliche und asthetische Effekte
zu verleihen, wie Transluzenz , Chroma , Heiligenschein, Mamelons, Schmelzrisse, Opaleszenz und
Fluoreszenz.

Die Komponenten des Vision 3D Artistic- Kits bestehen aus fluoreszierenden Lacken, fluoreszierenden
Farben, Modelliermassen und einer speziellen Emaillemasse.
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Nach Dem Sinte‘r

';‘,Ju'

‘ VISION 3D ARTISTIC KOMPONENTE

INDIKATIONEN TRASLUCENT  OPAZITAT OPALESZENZ FLUORESZENZ EFFEKT SKULPTUR

Shade A Base /Chroma v
E Shade B Base /Chroma w
f: Shade C Base /Chroma W
Shade D Base /Chroma L
3 5tain Blue ncizal £ windows W L
3D Stain Sky nicisal L L
3D 5tain Whita orightensar / Halo o o L
3D 5tain Gray nicisal o o
u 3D 5tain Honey Chroma f Effect o o
§ 3D Stain Redbrown Effact /MFssure q.f
E 30 Stain Olive Effact o
- 30 Stain Pink ncisal / Gingiva -.f o
3D Stain Red Gingiva v L
3D Stain Violet nicizal w o
3D Stain Darkbrown Fissure / Effect 1“
3D Mamelon lvory Mamelon / Halo w v o
- 3D Clear Structure lzyer v v v w
:::. a 3D Incisal Structure lzyer v v v v
E = 30 Opal Structure lzyer v v v w
3D Arctic Blue Structure lzyer v v v v
Glaze  Glaze Paste v

Stain Staining Fluid

| ANGABE W

« Halten In trocken ort und bei Zimmertemperatur.

+ Die Verbindungen/Pasten mussen nicht mit Wasser in Beriihreng kommen.

+  Mischen die Komponenten von Fleck und Massen vor jedem Gebrauch.

« die Konsistenz der skulpturalen Massen nicht verandern. Wennzuviel Flissigkeit verwendet wird,
ist die Modellierungsstabilitat nicht garantiert.

- Beieiner Schichtdicke von mehr als 0,4 mm auf Zirkonoxid sollte die Keramik Vision Zirkon verwen-
det werden.

« Verwenden Sie immer Vision 3D Artistic Flissigkeit zur Wiederbefeuchtung.
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Nach DemS tern

‘ VORBEREITUNG DER OBERFLACHE

Glasierte und glatte Oberflachen miissen mit Glasperilen leicht aufgeraut sein.

Dann reinigen mit Dampf oder destillierter Wasserfall In Gerat zu Ultraschall. Wichtig! Mischen also
der Fleck vor von Nutzen.

Die Flecken vor Gebrauch gut aufrihren — aufbewahren fir lang Zeit dirfen bringen zu A Licht
Trennung zwischen Staub und flissig!

‘ CHARAKTERISIERUNG

Machen Sie es nass Oberflache mit einbisschen von fllissig und Glasur.
Fortfahren mit Farbung im Farben und In Auswirkungen gewi{inscht.
AnschlieBend kochen um die Farbe zu fixieren.

| BACKENPARAMITER

Backen Anfangstemp | Trockenzeit Gradient Temp. das Wartung Vakuum
endgiiltige
Farbfixierung auf 450°C 2 min 40°C 800°C | min Ja
Zirkonoxid
Kochglasur _ Zirkon 450°C 2 min 40°C 790°C | min Ja
nia anatomisch
3D Masse Skulptur 450°C 4 min 40°C 750°C 1 min Ja
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‘ SPEZIFIKATION FUR DAS GLANZBACKEN:

Je nach gewlinschtem Glanzgrad kann ein zusatzlicher Glasurbrand erforderlich sein . Die Garpa-

rameter sind wie folgt:

Backen Temp. Initial | Trocknen Gradient Temp. das Wartung Vakuum
endgiiltige
Kochglasur 450°C 2 min 25-30°C 745°C 1 min Ja

‘ SPEZIFIKATION FUR MASSENSKULPTUR

Durch das Abdecken der individualisierten Keramikoberflache mit Stains wird ein dreidimensional-
er Effekt erzielt des Schicht Von Farbe, das kaum diirfen sein unterscheidet sich von einer normalen
Schichtbeschichtung. Insbesondere bei vollanatomischem transluzentem Zirkonoxid lasst sich bei be-
grenztem Platzangebot leicht eine natiirliche Asthetik erzielen. Die optimale Schichtdicke der Sculp-
ture -Materialien liegt zwischen 0,1 und maximal 0,4 mm. Nach vorne Drei, regelmaBige Schichtma-
terialien (Vision- Zirkon ) sollten entsprechend verwendet werden jeweilig Material von dem Struktur.
Dort Konsistenz des Materialien von dem Skulptur sollen sein dahnlich zu das des Verbundwerkstoffe
fur keramike Beschichtung.

Hinweise:

+ Schnappen Sie eins klein Menge und kneten mit einem Spatel sauber.

+ Bewerben Sie Masse gewiinscht auf der Oberflache des Wiederherstellung und Modell Dort Masse
mit einen sauberen Pinsel in der gewiinschten Form.
+  Mit Feinem Pinsel zu Trockenventilator und moglich vorstellen Strukturen transversal und langs in

der Oberflache.

+ Die skulpturen Masse werden (durch Anweisungen gekocht).

‘ 3D SKULPTUR - BRENNPARAMETER

Backen Anfangstemp | Trockenzeit Gradient Temp. das Wartung Vakuum
endgiiltige
Backmasse 3D-Skulptur 400°C 4 min 40°C 750°C 1 min Ja
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Nach Dem Sintern

‘ ZIRKON ZEMENTIERUNG

« Zemente Oxyphosphat
« Zemente Glas ionomer
« Zemente harzig

« Zemente Aufkleber

| HAFTENPROBLEME

Zemente mit MPD- Phosphongruppen ( Panavia , Superbond , Alloy Primer) binden chemisch die
Kern In Zr, zunehmend Dort Gewalt von Mitgliedschaft (Friederich R. 2002, Lehmann, 2009). Indie-
sen Fall miss die Zementierung mit Klebstofftechnik und damit verbungen Prubllemen erfolgen.

Bisher scheint die beste Adhdasionsmethode die Verwendung von Harzzementen mit einem sep-
araten Primer aus Zirkonoxid (enthalt MDP) oder von Harzzementen, die dieses Molekul bereits
enthalten, zu sein; diese Art von Zement verteilt die okklusale Belastung viel besser.

Nachdem Restauration getestet wurde, ist sie durch Speichel verunreinigt und bietet daher mogli-
cherweise keine gute Haftung. Es wird daher empfohlen, bei niedrigem Druck (1 Atm 50 Mikron)
zu strahlen oder die Restauration griindlich mit Alkohol oder Alkali zu reinigen. Schlissel zur erfol-
greichen Platzierung von Zirkonoxid Restaurierungen , Gary Alex, DMD

« Zemente selbstklebend (Unicem) sie haben Erfolg zu haben gut Starke von Mitgliedschaft (Bu-
lot D, 2003).

« Sandstrahlen vor Zementierung nicht es scheint der Nummer von dem Dezementierungen
(Schwerer, 2009) reduzieren, auch selbst verbesst In Labor die Starke von Mitgliedschaft (Lehm-
ann, 2009).

« Nicht Ja Blatter aufrauen Zu genug aus HF (Abwesenheit Von Komponenten glasig).

+ Nicht Ja Blatter aufrauen aus Sandstrahlen - Nicht _ aus Verknlpfung Chemiker mit Silane Fur
Dort sparlich Gegenwart Von Kieselsaure (<1 %).

« Behandelt mit Silanisierung (Rocatec) mit hohen Haftwerten, 17 MPa (Bo-Kyoung 2005) Aber
wenig dauerhaft zum prifen von Altern (12.8 Mpa Nach 150 Tage-Kern M, 1998).
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e Misserfolge aus

UNANNEHMLICHKEIT |WAHRSCHEINLICHE URSACHE [ LOSUNG
Ring-oder Pod-Halter mit Stau- Nach jedem Gebrauch acthen Sie
KANTENBRUCH POD briickstiande auf griindliche Reinigung
ODER BRECHEN AUS
EINIGE"TEILE VON Falsches Anzichen der Ronde am Mit einem Drehmomentschliissel
oD WANRIAD DR Padhalter (passiert normalerweise bei 0,20 Nm Achten Sie darauf,
PHASE AUS MAHLEN . : auf die Schrauben einzuwirken
am Waffelhalter mit Straffung Zu .
homogene und progressive Art und
Leben) .
Weise
Erstellen Sie einen Versatz von
mindestens 3 mm fiir Kronen
offest begrenzt und 4 mm fiir 1 Rundschreiben,
UNBEABSICHTIGTE und erstellen Sie Anschliisse von
ABLOSUNG DER ELE- Durchmesser maximal 2mm.
MENTE WAHREND DER ]
PHASE VON MAHLEN | Falsches Design in der CAD- Es wird empfohlen, es zu platz-
.. ieren die Anschliisse an den El-
Phase, Position des Produkts nahe o .
dem Rand des Podes ementen mit wichtigste Dicke (z.
Elemente ohne Hohlrdume)
Platzieren Sie die Struktur so ver-
Falsche Positionierung in der tikal zum Punkt von Herkunft, auf
Phase CAM (nahe Kante o diese Weise die
EINIGES ZERBRECHEN | horizontal in Bezug auf Ur- Fraser wird mehr erreichen alle
TEILE DER STRUKTUR | sprungspunkt) Punkte problemlos
ODER EINBRUCH NAHE
EINES LOCHS HINDU- )
RCH Der Friser hat keinen Platz a

genug, um das erstellen zu konnen
Loch oder kann nicht erreichen
einige Punkte aufgrund von a be-
merkenswert unterbieten

Uberpriifen Sie, ob Sie diese einge-
halten haben in der CAD-Phase

die Mindestdicke von 0,6 mm fiir
Zirkonoxid erforderlich

DIE STRUKTUR
WIRD NICHT AUS AL-
LEN IHREN TEILEN
BESTEHT

Falsche Hohenwahl Ronde

Platzieren Sie das Artefakt in der
Wafer, immer eins berechnend
Extraportion Material, mindestens
0,5 mm pro Seite
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e Misserfolge aus

UNANNEHMLICHKEIT | WAHRSCHEINLICHE URSACHE | LOSUNG
GEGENWART VON CHIPS Uberpriifen Sie regelmifig
AN HERGESTELLTE Werkzeuoverschleil Werkzeugverschlei3, wahlen Sie
WAREN & moglicherweise Hochleistungs-
Diamantwerkzeuge
VORHANDENHEIT VON
STAUB IN UBERSCHUSS . .
INNEN DER HOHLE Unzureichende Reinigung der ES ezﬁfflglltnzleclh ilde e\i’flzvsvend'
NACH DEM PHASE AUS | Staub vor Sintern ekl tisials
SINTERN PUCKIUTISHEARS
Wihlen Sie die Grundfarben
Wasser (verwenden Sie Lack-
Die Widerstidnde oder die Platte ;nuipapler, um den pH-Wert der
des Ofens konnte absorbiert haben |—2¢ 24 messen)
mit der Zeit die Farbefliissigkeit Dekontaminieren Sie den Sin-
VYORHANDENHEIT VON (oft mit saurer Komponente) terofen regelmaBig mit einem
FLECKEN VON FARBE AN [ welches vor dem Sintern auf das speziellen Dekontaminationsmit-
ARTEFAKT NACH DEM Zirkonoxid aufgetragen wird tel fiir Sinteréfen Zirkonoxid-
SINTERN Sintern (auch die Backform
einlegen)
Wihlen Sie das passende Sin-
Falsche Wahl des Sinterpro- terprogramm basierend auf der
gramms wichtigsten Dicke des Werk-
stiicks
Nur mit Bohrern abschliefSen
geeignet, fiir eine kleine Anzahl
Verwendung des Mikromotors a [ von Wendungen und mit wenig
iiberhohte Geschwindigkeit Druck ausweichen tun, um Vi-
brationen auf das zu iibertragen
K iberhi
ABBRUCH STRUKTUR Stru tuf Und Von uber' 1tz?n
IN PHASE VON ERSTER Anschliisse des Reduzierstiicks
ENDE VON DEM SINTERN Ich gebe ihre Dicke nacheinander

Trennung der Anschliisse in inho-
mogene Weise

an das andere bis beim Ablosen
von der Kapsel.

Ja empfehlen Von verwenden
Allein Fraser endet und zu
Durchmesser klein

www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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Sie

isserfolge aus

UNANNEHMLICHKEIT

WAHRSCHEINLICHE URSACHE

LOSUNG

BRUCKENBRUCH UND
KRONEN AM AUS-
GANG SINTERNOFEN

Stange Stabilisator gegenwartig,
aber nicht leer im Inneren

Der Stabilisator voll und mit einer
hohen Dicke erfordert lingere Sin-
terzeiten

Verbindungen zwischen Stange
und Briicke mit zu hoch Dicken

Designen die Anschliisse mit maxi-
maler Diameter von 2 mm

Falsche Programmwahl
Sintern

Wihlen Sie das Programm entspre-
chend der in dieser Bedienung-
sanleitung angegebenen Dicke des
Produkts aus

Falsche Platzierung der Briicken
im Ofen ausziehen

Es wird empfohlen, parallel verlén-
gerte Briicken zu den Widerstinden
zu platzieren

Temperaturschwankungen

Es empfiehlt sich, den Ofen zu 6ft-
nen Temperatur minderwertig zum
100°C

Anpassung der Verbinder an diin-
nere Teile

Es wird vorgeschlagen, das zu
entwerfen Ich arbeite mit positioni-
erten Anschliissen auf Elementen
mit Dicke plus wichtig (z. B. gefiil-
Ite Elemente)

www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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isserfolge aus

UNANNEHMLICHKEIT

WAHRSCHEINLICHE URSACHE

LOSUNG

ZIRKON ERSCHEINT
MATT

Auswahl eines zu kurzen Sinterpro-
gramms

Passen Sie das Programm an die
maximale Dicke des Produkts an

Platzierte Gegenstdnde direkt auf
der Oberfldache des Tellers oder
Behilter mit Belastung

Es werden bis zu 5 Artikel emp-
fohlen Ort der Elemente Kugeln aus
Zirkonoxid, wobei die Hocker in
Ri ausgerichtet sind das Hoch

Zur besseren Bestrahlung des zum
Heben wird Wiarme empfohlen der
Unterlegronden der Behélter des

Elemente

Ofenwiderstinde beschadigt

Widerstand ersetzen beschadigt

Ofen nicht kalibriert: erreicht
tatsichlich nicht angegebene Tem-
peratur

Es gibt Produkte auf dem Markt
(Zirkon-Pad) in der Lage Machen
Sie verstehen, welche Temperatur
erreicht tatsdchlich den Ofen. Die
andere Losung zur Erh6hung der die
Lichtdurchldssigkeit des Produkts
ist das um nach und nach die zu er-
reichen Temperatur das endgiiltige
Von 1550°C

Optimierungen mit Utensilien nicht
angemessen

Verwenden Sie Werkzeuge speziell
fiir Zirkonoxid

www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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e Misserfolge aus

UNANNEHMLICHKEIT | WAHRSCHEINLICHE URSCHE | LOSUNG
BRUCKENBRUCH E : " .
L e——— ung und Charaktersierang” (End
KOCHEN IN OFEN FUR clzgradient zu Hoc “hg “) i a aB Iel ts eiﬁ f ushe
KERAMIK phase) dieses Benutzerhandbuchs
Falsche Platzierung des Artefakts | Platzieren Sie das Artefakt richtig
FARBERGEBNIS ZU DUN- | ayf der Festplatte auf der Festplatte (in der Mitte)
KEL ODER ZU HELL MIT
;/II];‘J{I;I(]E)SNCE(I)%IE}F[]:]IF(‘}A%I];i Da die Dicke die Farbséttigung er-
Wichtige Dicke des Artefakts hoht, wird empfohlen, die Hocker-
schicht der Bandronde auszunutzen
Es wird empfohlen, zu reinigen
KAPUTTE WERKZEUGE . _ . |undtrocken Maschinen von dem
Vorhandensein von Fliissigkeit | fliissig Kiihlmittel. Es konnte man
UND RONDE MIT VER- 1 : : : . .
. Kiihlmittel, das sich vermischt damit vermischen Zirkon pulve-
WENDEN EINER FRAS- Zitk :doul .. d herstellen Fehlfunk
MASCHINE FUR METALL | 2% Zirkonoxidpulver risieren und herstellen Fehlfunk-
tionen und Trennungen de Utensil-
ien
Vermeiden Sie eine temporére
N . Zementierung (Temp Bond), indem
Temporire Befestigung (Temp Sie die in dieser Gebrauchsan-
Bond) .
weisung empfohlenen Zemente
verwenden
BRUCH DER PROTHESE Befolgen Sie die Hinweise zu
NACH KURZER GEBR den Unterlegronden (fiir Kronen,
] Unzureichende Dicke Briicken, Verbinder) im Kapitel
AUCHSZEIT

"Cad-Cam Verfahren" dieser Bedi-
enungsanleitung

Sintern zu schnell

Befolgen Sie die in dieser Be-
dienungsanleitung angegebene
Methode zur Auswahl des Sinter-
programms

www.orodent.com - Besuchen Sie unsere Website, um sich iiber alle Neuigkeiten zu den Produkten von Orodent auf dem Laufenden zu halten.
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Wir mochten lhnen daflir danken,
dass Sie sich fir Orodent entschie-
den haben.

Ilhre Zufriedenheit ist unsere oberste
Prioritat und wir freuen uns, Sie zu
unseren wertvollen Kunden zu
zahlen.

Teilen Sie Ihre Bewertung so erhalten
Sie 10% Rabatt auf lhre nachste

E¢'}J.‘E 'b Bestellung!

' v;ranslucent;‘

| |

Teilen Sie lhre Erfahrungen:

Erzahlen Sie, was lhnen am besten an dem Produkt gefallen hat
und wie gut es Ihre Erwartungen erflillt hat. Ihre Bewertung hilft
uns zu wachsen. Folgen Sie uns auch auf unseren Social-Media-
Kandlen, um Uber alle Neuigkeiten und Sonderaktionen informi-
ert zu sein, die ausschlieBlich unseren treuen Kunden vorbehalten
sind. Nochmals vielen Dank fiir Ihre Wahl Orodent. Wir hoffen, Sie
in Zukunft wieder zu unterstiitzen!

Mir freundlchen GriR3en,
Team Orodent

43 - Visit our website to keep up to date with all the latest Orodent product news, courses, support and more!
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orodent

WITH ORODENT BE DIFFERENT

ORODENT SRL

StraBe: M.G. Agnesi, 8-10 CAP:37014

Stadt: CASTELNUOVO d/G - VERONA (VR)
ITALIA

Telefon: +39 045 6450635

E-mail: sales@orodent.com

Web: www.orodent.com

SISTEMA DI GESTIONE
QUALITA CERTIFICATO

CQY

CERTIQUALITY

UNI CEI EN ISO 13485:2016




