








PLATINA®

PLATINA®press
Anstiften und Einbetten

Pressobjekte werden mit Wachsdrahten mit Durchmes-
ser 2—3 mm in FlieBrichtung angestiftet. Ecken, Kanten
und rechte Winkel sind zu vermeiden, die Gussstiftlange
solle 5—8 mm nicht iberschreiten.

2- bis 3-flachige Inlays immer approximal anstiften, 1-fla-
chige von basal, damit die Kauflache nicht zerstdrt wird.
Bei nur einem anzustiftenden Objekt sollte fiir den Druck-
ausgleich ein Blindkanal mit angestiftet werden.

Hierbei gilt folgende Regel:
Bis max. 0,6 g Wachsgewicht
Bis max. 1,4 g Wachsgewicht
Kleine Muffel (100 g)

GroRe Muffel (200 g)

1 Rohling

2 Rohlinge

max. 3 Einheiten
max. 4 Einheiten

Um eventuelle schadliche Reaktionen mit der Einbettmas-
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se zu vermeiden, unbedingt auf den Einsatz von Wachs-
Entspannungs-Mitteln verzichten.

Einbetten

Zum Einbetten nur fiir das Pressen von Keramik geeigne-
te, phosphatgebundene Einbettmassen, z.B. DUROCONT,
verwenden. In der Regel wird schnell eingebettet, d.h. die
Muffel kommt nach ca. 20 — 30 min Abbindezeit direkt in
den heiRen Ofen (850 — 900°C).

Allgemein gilt:

- Je mehr Anmisch-Fliissigkeit verwendet wird, desto
groBer ist die Expansion.

- Pressergebnisse sind bei modernen Einbettmassen
beim Speed-Aufheizen besser.

- Wenn mit Alox-Stempel gepresst wird, diesen unbe-
dingt sauber halten und mit vorheizen.



Arbeitsablauf

Herstellung vollanatomischer Pressobjekte

Damit der Zahnarzt ausreichend Zementspalt vorfindet,
sollte unbedingt mit einem Distanzlack gearbeitet werden.

Je nach Hersteller wird dieser 1—2 Mal aufgetragen und
endet ca. 1 mm vor der Prdparationsgrenze. Damit sind
eine gute Passung und ein sauberer Sitz der Presskera-
mik gewdhrleistet.

Nach griindlicher Isolierung des Gipsstumpfes kann mit
Cervikalwachs und einem geeigneten Presswachs model-
liert werden. Dabei sollten die Mindeststérken der Mo-
dellation von 0,7 — 0,8 mm im Kérperbereich und 1 mm im
incisalen/occlusalen Bereich beachtet werden. Die ferti-
ge Modellation wird an der dicksten Stelle in flieRender
Richtung angestiftet (siehe Seite 14).

Das Pressobjekt wird nach dem Ausbetten und Abstrah-
len wie gewohnt mit Occlusions-Spray oder Markierungs-
paste aufgepasst und in Form und Funktion gebracht.

Nach griindlicher Sduberung empfiehlt sich erst ein Mal-
farbenbrand zur Charakterisierung des Zahnes, ehe ab-
schlieend ein Glanzbrand mit der Glasurpaste die Arbeit
zum Glénzen bringt.

Da die Presskeramik keinen natiirlichen Glanz besitzt ist

es durchaus iiblich, einen zweiten Glanzbrand zu machen,
sollte der Glanz nicht ausreichend sein.
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PLATINA®

Arbeitsablauf

in Kombination mit Schichttechnik

Aus dsthetischer Sicht sollten Frontzahnrestaurationen
immer geschichtet sein. Wie bei vollanatomischen 0Ob-
jekten ist die Modellvorbereitung der Pressobjekte fiir die
Schichtkeramik identisch.

Die Modellation sollte einer verkleinerten Zahnform
entsprechen und ca. 2/3 der GroRBe des fertigen Zahnes
darstellen. Im Seitenzahnbereich empfiehlt es sich, die
Hocker unterstiitzt zu modellieren und die Mindeststarke
der Kdappchen von 0,8 mm nicht zu unterschreiten. Anstif-
tung wie auf Seite 14 beschrieben.

Nach dem Ausbhetten, Abstrahlen, Aufpassen und Aus-
arbeiten wird die Arbeit griindlich gesédubert, bevor die
Schichtkeramik zum Einsatz kommt. Um die Spannungen
im Kéappchen beim Abkiihlen zu minimieren, ist darauf zu
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achten, dass nicht zu viel Keramik auf einmal aufgetragen
wird. Idealerweise kleinere Schichtungen auftragen und
ein zweites Mal brennen. In der Regel reicht ein Glanz-
brand fiir ausreichend Glanz.

Als Brenntrager eignen sich diinne biegsame Metallstifte
und Brennpasten (z.B. Superpeg ll), keine Keramikstifte
verwenden wegen erhdhtem Frakturrisiko.

Die Farbbestimmung hangt im Wesentlichen von der
Stumpfsituation ab. Stlimpfe ohne Verfarbungen werden
mit ST-Rohlingen gepresst (Schichttechnik Transparent).
Bei starkeren Verfarbungen, dunkleren Wurzelanteilen
und Restfiillungen empfehlen sich SO-Pellets (Schicht-
technik Opak) bis hin zu unserem iOW-Pellet, einem villig
abdeckenden Presspellet.



Pressvorgang
Pressprogramm PLATINA®press

Presstabelle

Starttemperatur Anstieg Mit Vakuum Enddemperatur Haltezeit Presszeit
[°C] [°C/min] [%] [°C] [min] [min]
700 60 90 960 20 7

Moderne Keramik-Press-Ofen, wie z. B. der VP 300.e,
haben im Allgemeinen ein modernes Pressprogramm fiir
die Presskeramik vorinstalliert. Fiir alle anderen, funk-
tionshereiten Pressdfen gilt, nach dem Aufheizen von
der Basistemperatur auf 700°C und der Bestiickung des
Ofens mit Muffel, Pellet und Pressstempel oben stehende
Presstabelle beachten.

Glanz- und Glasurbrand fiir die Maltechnik

Um eine glatte, schdon glanzende Oberflache zu erreichen,
werden erfahrungsgemaR zwei Glanz-/Glasurbrénde be-
notigt. Einen ersten Fixierbrand der Malfarben zur Indivi-
dualisierung, gepaart mit etwas Glasurmasse, und einen
zweiten reinen Glanz-/Glasurbrand.

Die Kolorierung von Inlays, Onlays und Veneers erfolgt
ebenso in mindestens zwei Branden. Natiirlich kann auch
ein dritter reiner Glanzbrand gemacht werden.

Glanz- und Glasurmasse fiir die Schichttechnik

In der Regel geniigt bei der Schichtkeramik ein Glanz-
brand, da die Oberflache der gebrannten Keramik schon
sehr glatt ist und von Natur aus glénzt, im Gegensatz zur
Presskeramik. Der Vorteil liegt in der Struktur der Schicht-
keramik. Selbst diinnste Schichtstarken werden so ver-
schmolzen, dass nur noch ein Glanzbrand erforderlich ist
um einen optimalen Hochglanz zu erreichen.
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PLATINA®

Arbeitsablauf
Ausbetten und Ausarbeiten

Nach Abkiihlen auf Zimmertemperatur wird die Muffel
auf Hohe des Pressstempels getrennt. Der Einmal-Press-
stempel wird mit dem oberen Teil der Muffel entsorgt. Bei
Verwendung eines Alox-Stempels diesen vor erneuter
Nutzung mit Glanzstrahlperlen sorgféltig von Keramikres-
ten befreien.

Die Pressobjekte im unteren Teil der Muffel werden mit
50 — 100 pm Glanzstrahlperlen bei 3 — 4 bar herausgear-
beitet und sobald sichtbar, mit 1,5 — 2 bar behutsam wei-
ter abgestrahlt. Wegen der abrasiven Wirkung darf kein
Aluminiumoxid-Strahlmittel verwendet werden. Schlech-
te Passung und Spriinge durch hohe Hitzeentwicklung
waéren die Folgen.

Pressobjekt sorgfaltig abstrahlen, da auch kleinste Riick-
stdnde bei nachfolgenden Branden Blasen verursachen

konnen.
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Die Pressobjekte mit speziellen oder durchgesinterten
Trennscheiben abtrennen, Storstellen und Friihkontakte
entfernen und mittels Occlusions-Spray (z. B. Touch-0n)
behutsam aufpassen.

Wegen Fraktur- und Sprunggefahr auf geringen Anpress-
druck achten. Punktuelle Uberhitzung unbedingt vermei-
den.

Die ausgearbeiteten Restaurationen vor moglichen wei-
teren Brénden, mit Schichtkeramik oder Glasurmasse,
nur mit Glanzstrahlperlen abstrahlen und anschlieBend
griindlich abdampfen.

Beim keramischen Brand keine Tragerstifte aus Keramik
verwenden! Durch ein eventuelles ,Verkleben” mit dem
Stift kann es zu groBen Spannungen im Pressobjekt kom-
men — Briiche oder Spriinge kdnnten entstehen.



Verarbeitungshinweise

Individuelle Schulungsmoglichkeiten

Maogliche Ursache
Verschmutzter Vorwarmofen

Problem
Verunreinigungen (schwarze
Punkte) im Pressobjekt

Empfehlung
Vorwédrmofen reinigen

Porositaten im Pressobjekt

Falsche Modellierwachse benutzt

Einbettmassenreste in der Hohlform gebrochen

Temperatur in der Brennkammer zu hoch

Temperatur absenken

Spezielle organische Wachse benutzen
(z. B. PLATINA®press-Modellierwachs)

Wachsmodellation gleichmé&Rig in der Muffel verteilen,
scharfe Kanten bei der Anstifung vermeiden

Einzelmodellation Falsche Anstiftung

nicht ausgepresst

Wenn nur ein Objekt in der Muffel positioniert wird,
unbedingt einen Blindkanal als Gegenlager anbringen

Fehlpressungen

Muffel steht nicht rechtwinklig in der Ofenkammer

Presssockel verunreinigt,
keine plane Auflageflache des Muffelbodens

Riss in der Muffel Schiefe Muffel

Einbettmasse priifen

Einbettmassenfliissigkeit priifen

Entspannungsmittel geht Reaktion mit Einbettmasse ein

Verschmutzer Aloxstempel kann beim Einpressen

verkanten

Konische Form des Muffelsockels beim Planschleifen der
Bodenflache beriicksichtigen

Bei zu geringem Anteil der Durocont-Fliissigkeit — Instabilitét
der Muffel, Mischungsverhéltnis beachten

Fliissigkeit bitte bei Raumtemperatur lagern
Kein Entspannungsmittel verwenden

Aloxstempel unbedingt sauber halten

In besonders schwierigen Féllen empfiehlt sich das i0OW-
Presspellet. Das opak-weile Kernmaterial ist absolut
lichtundurchlédssig und erscheint vollstandig weil3.

Zur keramischen Schichtung auf den iOW-Pellets miissen
die Opakdentine der Grundfarben A, B und C verwendet
werden. Asthetisch iiberzeugende Ergebnisse sind durch
die Beimischung von PLATINA®m-Chromatdnen in die
Dentinmassen zu erreichen.

Die Materialeigenschaften von iOW-Presspellets fiihren
zwangsldufig zu einem Transluzenzverlust, welcher den
gesamten Farbeindruck des Presslings heller erscheinen
lasst. Durch transparente Materialien wie Opal-Clear
sowie hellere Schneidemassen versucht man, dem an-
gestrebten Endresultat nahezukommen. Die Herstellung
von D-Zahnfarben ist mit diesem Produkt nicht méglich!

Die in dieser Broschiire enthaltenen Angaben basieren
auf Erfahrungswerten ausgebildeter Zahntechniker und
Zahntechnikermeister. Gerne bieten wir lhnen unter Lei-
tung unseres technischen Supports Keramikkurse unter-
schiedlichster Leistungsstufen, vom Neuling bis zum er-
fahrenen Zahntechniker!

Sie wollen auf unsere Keramiksysteme wechseln und lhr
komplettes Laborteam mochte geschult werden? Keine
Frage, unser technischer Support kommt zu lhnen und
arbeitet mit Ihrem Team in seiner gewohnten Umgebung.
Die Keramik zum Testen stellen wir Ilhnen selbstverstand-
lich kostenfrei zur Verfiigung!

Vereinbaren Sie einen Termin — am besten noch heute
unter Freecall: 0800 13 58 950!

Die erwéhnten Produkte sind eingetragene Marken der entsprechenden Unternehmen.
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Die Heimerle + Meule GmbH ist seit tiber 170 Jahren ein

D12.17/1.0

erfolgreiches Unternehmen mit heute hervorragender
Marktposition in Europa. Profitieren Sie von einem star-
ken Partner, der sein Handwerk versteht.

— Qualitat — Vertrauen
— Kompetenz — Innovation
— Zuverléssigkeit — Kundennéhe

HEIMERLE + MEULE ist immer die richtige Entscheidung.

Heimerle + Meule GmbH - Gold- und Silberscheideanstalt - Dennigstrae 16 - 75179 Pforzheim - Freecall 0800 13 58 950 - Telefon 07231 940-140
dental@heimerle-meule.com - www.heimerle-meule.com .- www.facebook.com/HeimerleMeuleDental
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