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Kurze Systembeschreibung

Der Systemgedanke steht im Vordergrund und
stellt den Schltssel zum Erfolg dar.

Ivoclar Vivadent stimmt Gerate und Materialien optimal aufeinander
ab. Dies ermoglicht beste Resultate und minimiert die Risiken far
den Anwender und den Patienten. Diese Philosophie von Ivoclar
Vivadent unterscheidet uns von vielen Herstellern im Dental-
bereich, die entweder nur Gerate oder nur Materialien herstellen
und vertreiben. Aber speziell bei so komplexen Prozessen wie bei
der Sinterung von ZrO,-Materialien in einem Hochtemperaturofen
muss diesem Aspekt eine hohe Bedeutung beigemessen werden.
Stellen Sie sich vor, welche Spatfolgen sich ergeben kénnen,
wenn eine Komponente in diesem System nicht perfekt abge-
stimmt ist. Aus diesem Grund haben wir das Geréat ideal auf ver-
schiedene ZrO,-Materialien abgestimmt. Als Anwender kénnen
Sie sich somit auf das System verlassen, und Sie werden damit
ausgezeichnete Resultate erzielen.

Das System von Ivoclar Vivadent besteht aus folgenden Komponenten:
— IPS e.max® ZirCAD

— Programat® S1 1600

— IPS e.max® Ceram

— IPS e.max® ZirPress

— IPS Ivocolor

Programme zum schnellen Sintern von transluzenten, voll-
anatomischen Zirkoniumoxid-Restaurationen sind ebenfalls
speziell fur den Programat S1-1600 entwickelt worden.




Ist es mdglich,
In 75 Minuten zu sintern?

Sintern in 75 Minuten ist moglich, wenn
folgende Bedingungen erflllt werden:

— Der Sinterprozess muss an das vorgesinterte Material exakt
angepasst sein.

— Die Spannweite ist zu beachten: Nur Kronenkappen in
Abhéngigkeit vom Materialtyp (z.B. IPS e.max ZirCAD MO)
durfen in 75 Min. gesintert werden. Brlickengeriste bis vier
Glieder kdnnen in 90 und grossere Objekte in 165 Minuten
gesintert werden. Transluzente, vollanatomische Restauratio-
nen (z.B. aus IPS e.max ZirCAD MT) kénnen in 2.5 h gesintert
werden. Auf Grund der hohen Transluzenz in der Schneide
des IPS e.max ZirCAD MT Multi, wird ein optimales Resultat
in 4.25 h erzielt.

— Alle Gerlste missen zwingend — wie sonst auch dblich —
vorgetrocknet werden.

— Der Ofen muss technisch die extremen Anforderungen aus-
halten: Die grossen Aufheiz- und Abkihlraten dirfen dem
Ofen auch langfristig nicht schaden, und trotz dieser extremen
Brennkurven muss eine exakte und homogene Temperatur-
verteilung im Brennraum gewahrleistet sein.

°C A Zeitersparnis min. 4,5 h

'y

.x__

.
(e
.
.

X

>t

-

== Programat S1 1600

»

8 >
h:min

Die Zeitangaben beziehen sich auf den gesamten Sinterprozess,
vom Starten des Programms bis zur Entnahme der Objekte aus
dem Sinterofen.



Welche Materialien
sind dazu geeignet?

Das schnelle Sintern der dentalen ZrO,-
Keramiken ist vor allen Dingen deswegen mog-
lich, weil bereits eine thermische Behandlung
erfolgt ist, um den sogenannten ,weissen”
Zustand zu erreichen. Das Material hat dabei
schon so weit vorgesintert, dass erste Sinterhalse
gebildet wurden und das Anfangsstadium der
Sinterung schon erreicht bzw. schon fast abge-
schlossen wurde. Ausserdem sind alle flichtigen
und organischen Bestandteile im sogenannten
Entbinderungsprozess ausgebrannt worden,
sodass deren Zersetzung keine Fehler mehr in
das noch unverfestigte, porése Gefuge einbrin-
gen konnen. Das macht es moglich, besonders
im unteren Temperaturbereich bis zu einer
gewissen Grenze sehr schnell aufzuheizen.
Dennoch gilt diese Mdglichkeit nicht fir alle
dentalen ZrO,-Materialien. Wie schnell ein
Material gesintert werden kann, hangt vor allem
von seinen thermisch-physikalischen Eigen-
schaften ab: von der Warmeleitfahigkeit und
Warmekapazitat, von der Masse des Bauteils,
von der Massenverteilung, von seiner thermi-
schen Vorbehandlung und der Homogenitat des
Geflges, insbesondere von lokalen Dichteunter-
schieden, der Porenverteilung im Bauteil und der
Sinteraktivitat des im Material enthaltenen
Rohstoffes. Je homogener das Material ist, desto
einfacher ist es auch, zu jedem Zeitpunkt des
Sinterprozesses im gesamten Bauteil das gleiche
Stadium der Sinterung zu erhalten und somit
auch Verzug wahrend des Sinterns zu minimie-
ren. Kennt man den genauen Herstellprozess
vom Pressen bis zum Sintern eines Materials, so
lasst sich die Brennkurve in Bezug auf ihren
Sinterzyklus optimieren. Die schnellen
Sinterprogramme konnten deshalb auf eine Zeit
von bis zu 75 Min. reduziert werden.

Auf Grund der genauen Abstimmung
zwischen reproduzierbarem Herstell-
prozess, standig kontrollierter Qualitat der
Blocke, speziell entwickeltem Sinterprozess

und der Optimierung der konventionellen
Ofentechnologie im Hochtemperatur-
bereich ermdglicht Ivoclar Vivadent, dass
der schnelle Sinterprozess in nur 75 Min.
funktioniert.

Factbox

e Grundvoraussetzungen
und Bedingungen

e Verlauf der 3 Sinterstadien

* Grunlings- oder Weisslings-
zustand

e \orsintergrad

» Thermisch-physikalische
Kenngréssen

e Zeitersparnis

o Zeitlimite fur die
Anwendung

* GerUstgrosse und
Applikation

¢ Blockhomogenitat

e Dichtegradienten und
Porenverteilung

e Umféangliche Qualitats-
kontrolle des Materials

* Optimierter Sinterzyklus

® Abstimmung von Material,
Herstell-, Pruf- und
Sinterprozess

e Systemgedanke und -vorteile
e Temperaturverteilung
e Ofenkonstruktion

e Programat-Design



Step by Step — der gesamte Prozess im Uberblick

CAD/CAM-Prozess

i

Reinigung der Objekte

i

Manuelle Bearbeitung

Optional
Infiltrationsfarbung

l

Trocknung

l

Sinterprozess

l

Manuelle Bearbeitung
Aufpassen auf Modell

Inhalt des Leitfadens

Optional
Regenerierungsbrand

i i

Optional, je nach Optional, je nach
Materialtyp Materialtyp

| |
i

Bemalen/Glasieren




gam\Was muss beim Vortrocknen vor dem
Sinterprozess beachtet werden?

Die Trocknung der ZrO,-GerUste ist bei der Herstellung von denta-
len Restaurationen ein entscheidender Verfahrensschritt und fur
optimale Ergebnisse zwingend erforderlich.

Was passiert, wenn nicht vorgetrocknet wird?

Die hohen Temperaturen bzw. der rasche Temperaturanstieg im
Sinterofen fuhren zu einer schnellen Verdampfung bzw. Ver-
flichtigung der Flussigkeit im Objekt. Durch zu schnelle Ver-
dampfung bzw. Verflichtigung kénnen Fehler ins Gefiige
eingebracht werden.

Nasser, offenporiger
Kérper

Spontane
Verdampfung von
Feuchtigkeit oder
Verfluchtigung der
Organik

Hoher Dampfdruck
oder Uberhitzung
im Gefluge

Erhdhter Druck in
den Poren fuhrt zu
Defekten

Getrockneter
Kérper mit
kritischen Rissen
oder sogar Briichen




Wie wird optimal vorgetrocknet?

Die Temperatur zur Trocknung der ZrO,-GerUste sollte im Bereich
von 70-140 °C liegen. Hohere Temperaturen sind nicht empfeh-
lenswert, da durch die schnelle Verdampfung der Feuchtigkeit
Fehler ins Geflige eingebracht werden kénnen.

Die Trocknungszeiten hangen von der Temperatur, von der Luft-
feuchtigkeit, von der Grosse der Geriiste bzw. von deren maximalen
Wandstarke, von der Porengrésse bzw. Verdichtung des Materials
und naturlich von der Feuchte des Objektes ab. In der folgenden
Tabwelle sind die Trocknungszeiten fur verschiedene Gerist-
geometrien aufgefihrt. Als Trocknungsaggregat eignen sich
besonders Trockenschranke mit Umluft, Infrarotlampen
(Leistung: z.B. 250 W, Abstand zum Objekt: ca. 5-20 cm),
Heissluftgeblase etc.

Trocknungszeiten IPS e.max ZirCAD in Abhangigkeit von der Restaurationsgrésse und Temperatur

Temperatur ~70 °C Temperatur ~140 °C
Einzelzahnrestaurationen =15 min 5-10 min
2- bis 4-gliedrige Bruickenrestaurationen =40 min =25 min
5- und mehrgliedrige Briickenrestaurationen =50 min =225 min
Factbox

e Optimale Trocknung

e Trocknungszeiten

e Trocknungstemperaturen
e Trocknungsaggregate

e Fehler beim Trocknen

e Programmauswahl

¢ Verdampfung von
Feuchtigkeit

e Dampfdruck
e Verflichtigung

e Entstehung von Geflige-
defekten



e

Sinterung im Programat S17600

Vor der Sinterung muissen nasse Restaurationen entsprechend der
Grosse ausreichend lange getrocknet werden (siehe Tabelle Seite 9). e

[

Restaurationen, die feucht gesintert werden, kénnen durch die
hohe Aufheizrate bei der Sinterung Schaden nehmen.

Zur Durchfuhrung der Sinterung im Programat S1 1600 ist

folgendes zu beachten:

— Grundsatzlich sind im Programat S1 1600 keine -
ZrO,-Sinterkugeln zu verwenden.

— Der Sintertisch kann vollstandig mit Restaurationen besetzt
werden. Die Restaurationen durfen sich hierbei nicht berthren

— Die gleichzeitige Sinterung von Einzel- und Briickenkonstruk-
tionen sowie Arbeiten mit Sinterstitzstruktur ist moglich.

— Die korrekte Programmauswabhl ist zu beachten. = ..

— Fur eine verzugsfreie Sinterung missen die Restaurationen ] \\
gleichmassig abgestutzt werden. <

— Brlckenkonstruktionen sollten nicht ausschliesslich auf den
endstandigen Pfeilerkronen abgestitzt werden. Die Abstiitzung
erfolgt vorzugsweise auf den Pontics. Die Pfeilerkronen miissen {
nicht zwangsweise eine Auflage/Kontakt auf dem Sintertisch i
haben.

— Idealerweise sollten insbesondere Briickenkonstruktionen in
konzentrischen Kreisen auf dem Sintertisch positioniert werden.
Achtung: Keine Restaurationen Uber dem Sageschnitt
platzieren

— Der bestlckte Sintertisch ist mit der Sintergabel in der vorge-
sehenen Position mittig im Programm S1 1600 zu positionieren.




richtig

Einzelzahn-
restaurationen
Frontzahn-
bereich

Restaurationen auf die Labialflache legen.

Einzelzahn-
restaurationen
Seitenzahn-
bereich

Restaurationen auf die orale Flache legen

Restaurationen nicht auf die Kronenrander
stellen.

Restaurationen auf die Okklusalflache legen

3-gliedrige
Frontzahn-
restaurationen

M|

Restaurationen auf die Labialfléche legen
und auf Abstiitzung des Pontics achten. Falls
die Restauration ,abkippt”, alternative
Positionierung wahlen.

3-gliedrige
Seitenzahn-
restaurationen

e
L—A

Restaurationen abhéngig von der Krimmung
auf die bukkalen oder oralen Flachen legen.
Pfeilerkronen benétigen nicht zwingend einen
Kontakt zum Sintertisch. Der Pontic muss
abgestiitzt sein.

4- und
mehrgliedrige
Frontzahn-
restaurationen

e

Restaurationen auf die Inzisalflachen legen.
Auf Abstiitzung der Pontics achten.

4- und
mehrgliedrige
Seitenzahn-
restaurationen

Je nach Krimmung die Restauration auf die
bukkalen Flachen legen. Alle Pontics missen
Kontakt zum Sintertisch haben. Pfeilerkronen
bendtigen nicht zwingend eine Abstiitzung auf
dem Sintertisch.

Restaurationen
mit Sinter-
stlitzstruktur

Restauration auf der Sinterstiitzstruktur
stehend auf dem Sintertisch platzieren.

Positionierung auf den Inzisalkanten. Der
Pontic muss hierbei ebenfalls auf dem
Sintertisch aufliegen.

Restauration nicht ausschliesslich auf den
Kronenrandern abstiitzen. Der Pontic muss
auf basaler Seite abgestitzt werden.

Je nach Kriimmung das Gertist auf die
Labialfldchen legen. Alle Pontics missen
Kontakt zum Sintertisch haben. Pfeilerkronen
bendtigen nicht zwingend einen Kontakt zum

Sintertisch.

.

Restauration nicht ausschliesslich auf den
Kronenrandern absttitzen. Die Pontics missen
auf basaler Seite abgestiitzt werden.

Die Restauration kann auch auf die Sinter-
stltzstruktur/Inzisal- bzw. Okklusalflachen
der Pontics gelegt werden. Die Sinterstiitz-
struktur soll dabei zur Mitte des Sintertisches
ausgerichtet sein.

Restaurationen nicht auf die Kronenrander
stellen.

Restaurationen nicht ausschliesslich auf den
marginalen Randern absttitzen.

o

Stiitzt der Pontic die Restauration nicht ab,
darf die Restauration nicht auf der
Okklusalflache positioniert werden.

Restaurationen nicht ausschliesslich auf den
marginalen Randern absttitzen.

Stiitzen die Pontics die Restauration nicht
ab, darf die Restauration nicht auf der
Okklusalflache positioniert werden.

Restauration nicht auf den Kronenrandern
absttitzen.
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Die Sinterprogramme

Es ist von grosser Bedeutung, dass im Programat S1 1600-Sinterofen fur die verschiedenen ZrO,-
Materialien und die verschiedenen Restaurationsarten die entsprechenden Programme ausgewahlt
werden. Wird dieser Punkt nicht beachtet, kann es zu Misserfolgen kommen. Die nachstehende
Tabelle gibt Ihnen einen Uberblick, welche Programme fiir welche Materialien verwendet werden
muUssen und wie lange der entsprechende Sinterprozess dauert.

Programmtabelle fiir Programat S1 und Programat S1 1600 fiir die Software-Version V5.0

Programm Beschreibung Prozessdauer Programat®
Dosto-Tray
1 IPS e.max ZirCAD MT Multi- Programm zum schnellen Sintern vo IPS e.max ZirCAD MT 4h 25 min
Krone/Briicke Multi.
2 IPS e.max ZirCAD MT-Krone/ Programm zum schnellen Sintern von IPS e.max ZirCAD MT. | 2 h 30 min
Briicke
3 IPS e.max ZirCAD MT Multi/ Standard-Programm zum konventionellen Sintern von 9 h 50 min
MT/LT/MO Standard IPS e.max ZirCAD MT Multi/MT/LT/MO und farbinfiltrierten,
getrockneten Restaurationen aus IPS e.max ZirCAD MT
und LT.
4 IPS e.max ZirCAD LT-Krone Programm zum schnellen Sintern von IPS e.max ZirCAD 2 h 55 min
LT-Kronen.
5 IPS e.max ZirCAD LT-Briicke Programm zum schnellen Sintern von IPS e.max ZirCAD 4 h 30 min
(bis 14 Glieder) LT-Briicken bis 14 Glieder.
6 IPS e.max ZirCAD MO-Krone Programm zum schnellen Sintern von IPS e.max ZirCAD 75 min
MO-Kronengeriisten.
7 IPS e.max ZirCAD MO- Programm zum schnellen Sintern von IPS e.max ZirCAD 90 min
Briicke (bis 4 Glieder) MO-Briickengeriisten bis 4 Glieder.
8 IPS e.max ZirCAD MO- Programm zum schnellen Sintern von IPS e.max ZirCAD 2 h 45 min
Briicke (bis 14 Glieder) MO-Briickengeriisten bis 14 Glieder.
9 IPS e.max ZirCAD MO Standard-Programm zum Sintern von IPS e.max ZirCAD 7h 20 min
Standard MO-Geriisten.
10 Zenostar MT Krone/Briicke Programm zum schnellen Sintern von Zenostar MT. 2 h 30 min
" Zenostar MT/T Standard Standard-Programm zum Sintern von Zenostar MT/T. 9 h 50 min
12 Zenostar T Krone Programm zum schnellen Sintern von Zenostar T-Kronen. 2 h 55 min
13 Zenostar T-Briicke Programm zum schnellen Sintern von Zenostar T-Briicken 4 h 30 min
(bis 14 Glieder) bis 14 Glieder.
14 Zenostar MO-Krone Programm zum schnellen Sintern von Zenostar 75 min
MO-Kronengeriisten.
15 Zenostar MO-Briicke Programm zum schnellen Sintern von Zenostar 90 min
(bis 4 Glieder) MO-Briickengeriisten bis 4 Glieder.
16 Zenostar MO-Briicke Programm zum schnellen Sintern von Zenostar 2 h 45 min
(bis 14 Glieder) MO-Briickengeriisten bis 14 Glieder.
17 Zenostar MO Standard Standard-Programm zum Sintern von Zenostar MO-Geriisten. | 7 h 20 min
18 Zenotec Zr Bridge-Krone Programm zum schnellen Sintern von Zenotec Zr 75 min
Bridge-Kronengeriisten.
19 Zenotec Zr Bridge-Briicken Programm zum schnellen Sintern von Zenotec Zr 90 min
(bis 4 Glieder) Bridge-Briickengeriisten bis 4 Glieder.
20 Zenotec Zr Bridge-Briicken Programm zum schnellen Sintern von Zenotec Zr 2 h 45min
(bis 14 Glieder) Bridge-Briickengeriisten bis 14 Glieder.
21 Zenotec Zr Bridge Standard Standard-Programm zum Sintern von Zenotec Zr 9 h 50 min
Bridge-Geriisten.
22 Regenerierungsbrand Programm zum Regenerieren der IPS e.max ZirCAD-Geriiste | 60 min
nach Gbermassiger Bearbeitung.
23-50 Individuelle Programme
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Wichtige Informationen

Beachten Sie unbedingt die unterschiedlichen Vortrocknungzeiten von
ZrO,-Objekten. Jene sind abhangig von der Grdsse einer Restauration und
von der Vortrocknungstemperatur. Genaue Angaben entnehmen Sie bitte
der Gebrauchsinformation des entsprechenden Materials.

Wichtige Informationen zu Einfarbelésungen

Werden ZrO,-Geriste mit Einfarbelésungen behandelt, sind folgende

Punkte zu beachten:

— Nach dem Sinterprozess verschmutzte Stellen des Ofens mit einem
weichen Tuch reinigen

— Bei starker Verschmutzung der Sinterkammer oder der Isolation einen
Reinigungsbrand durchfihren

— Die mit Einfarbeldsungen behandelten Gerlste missen mit einem
Vortrocknungsgerat ausreichend vorgetrocknet werden! Eine Lufttrock-
nung ist nicht ausreichend und kann zu Springen in den Objekten
wahrend dem Sinterprozess fuhren.



Was muss bei der freien Program-
mierung der Brennprogramme
beachtet werden?

Wieso ist die maximale Brenntem-
peratur auf 1600 °C limitiert?

Worin liegt die Gefahr, wenn noch
schnellere Sinterprogramme verwen-
det werden?

Genau wie der Sinterprozess wurde auch die
Programmstruktur zum Eingeben der Brenn-
programme in mehrere Segmente unterteilt. Es
gibt insgesamt 3 Aufheizstufen und 2 Abkuhl-
stufen sowie eine einstellbare Offnungszeit des
Ofens. Bei der freien Programmierung mussen
alle Segmente berticksichtigt und die gewinsch-
ten Brennparameter der Programmstruktur ange-
passt werden. Die einzelnen Programmstufen
wurden in Bezug auf das Dichtsintern von teil-
stabilisiertem Zirkoniumdioxid fur die dentale
Anwendung in bestimmten Parametern limitiert.
So wurden beispielsweise maximale Aufheiz-
und Abkdhlraten, aber auch maximale End-
temperaturen festgelegt. Im S1-1600 kénnen
auch Fremdmaterialien bei 1600 °C gesintert
werden. Es sind jedoch die nach Hersteller-
angaben relevanten Sinterparameter zu beach-
ten und manuell einzuprogrammieren.

Grafische Ubersicht der Programmparameter
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Individuelle Programme

Die Programmparameter und deren Grenzwerte, welche bei den individuellen Programmen

eingestellt werden kénnen, sind in dieser Tabelle ersichtlich.

Symbol |Parameter Wertebereich in °C Wertebereich in °F
min max |Einheit | min max | Einheit
t1 Temperaturgradient 5 90 [°C/min 9 162 | °F/min
T1 |Aufheizstufe 1|Haltetemperatur 700 1200 [°C 1292 2192 |°F
H1 Haltezeit 00:00 | 05:00 {hh:mm | 00:00 | 05:00 [hh:mm
12 Temperaturgradient 1 50 |°C/min 2 90 |°F/min
T2 |Aufheizstufe 2| Haltetemperatur 0/700 1530 [°C 0/1292| 2786 |°F
H2 Haltezeit 00:00 | 05:00 |hh:mm | 00:00 | 05:00 | hh:mm
t3 Temperaturgradient 1 50* |°C/min 2 90** | °F/min
T3 |Aufheizstufe 3| Haltetemperatur 0/700 1600 |°C 0/1292| 2912 |°F
H3 Haltezeit 00:00 | 05:00 {hh:mm | 00:00 | 05:00 [hh:mm
t4 Temperaturgradient 1 50 |°C/min 2 90 |°F/min
T4 | Abkuhlstufe 1| Haltetemperatur 100 1100 (°C 212 2012 |°F
H4 Haltezeit 00:00 | 05:00 {hh:mm | 00:00 | 05:00 [hh:mm
t5 Temperaturgradient 1 50 |°C/min 2 90 |°F/min
T5 |AbkuUhlstufe 2 | Haltetemperatur 0/100 1100 |°C 0/212 | 2012 |[°F
H5 Haltezeit 00:00 | 05:00 |hh:mm | 00:00 | 05:00 | hh:mm
0 |Offnungszeit | Offnungszeit 00:15 | 05:00 |hh:mm | 00:15 | 05:00 [ hh:mm

Grafische Ubersicht der Programmstruktur sowie der méglichen Einstellbereiche

*  Wenn T3<1530°C: t3 max 50°C/min
Wenn T3> 1530°C: t3 max 10°C/min

** \Wenn T3<2786°F: t3 max 90°F/min
Wenn T3 >2786°F: t3 max 18°F/min




Worin liegt die Gefahr, wenn noch schnellere
Sinterprogramme verwendet werden?

Bei der Entwicklung der schnellen Sinterprogramme wurde die
Geschwindigkeitslimite in den verschiedenen Programm-
abschnitten sorgfaltig abgetestet und genau auf die Eigenschaften
abgestimmt. Als schnellstmdgliches Sinterprogramm, mit dem alle
fur die Anwendung notwendigen Eigenschaften reproduzierbar
und prozesssicher in hoher Qualitat erreicht wurden, konnte das
Programm P6 mit einer Dauer von 75 Min. entwickelt werden.
Dieses gilt nur fur die MO-Typen (Mittlere Opazitat) wie z.B.

IPS e.max ZirCAD MO. Jede Abweichung zu diesem Sinterprozess
kann zu erheblichen Einbussen bei den Eigenschaften fiihren wie
Dichte, mittlere Korngrésse (und deren Verteilung), Festigkeit,
Bruchzahigkeit, Passgenauigkeit, Transluzenz usw. Daher kann
fur ein solches Vorgehen keine Haftung Ubernommen werden.

Es ist auch unbedingt davon abzusehen, andere als die von den
Herstellern gepruften, freigegebenen und klinisch bewahrten
Sinterparameter zu verwenden. Ferner sollte man sich nicht nur
auf die optischen Eindricke des Materials verlassen. Um langfristig
klinischen Erfolg zu gewahrleisten, mussen samtliche Werkstoff-
parameter berlicksichtigt werden.

Factbox

e Sinterprogramme
e Programmauswahl
e Zykluszeiten

e Sintertisch, Sintertischgabel
(Brennhilfsmittel)

e Ofenbesatz und
-positionierung

e SinterstUtzstruktur

e Auflagepunkte

e Ersatz fiir ZrO,-Kugeln

® Programmparameter

e Programmlimitierungen

e Schnelles Sintern

e Einfluss der Sintertempe-
raturen und -haltezeiten

e Alterungsbestandigkeit

e Geflige- und Werkstoff-
eigenschaften



Was ist e
ein Regenerierungsbrand?

Im Falle einer zu groben Oberflachenbearbeitung
des gesinterten Gerusts, z.B. durch grossflachige
Bearbeitung, findet verstarkt die oberflachliche
Phasenumwandlung — tetragonal zu monoklin —
statt. Diese Phasenumwandlung kann sich nach-
haltig ungunstig auf den Verbund zur Glas-
keramik auswirken; das Risiko der Delaminierung
des Schichtmaterials wird erhéht. Um die mono-
kline Phase wieder in die tetragonale Phase
zurlick umzuwandeln, wird der Regenerierungs-
brand verwendet. Dieser findet bei einer maxi-
malen Temperatur von 1050 °C statt. Er ist als
voreingestelltes Sinterprogramm auswahlbar
(Programm 22).

Achtung: Mit dem Regenerierungsbrand
kdnnen Risse in der Oberflache nicht wieder
»ausgeheilt” werden. Die Oberflachenrauhigkeit
bleibt nach dem thermischen Prozess erhalten.



e=mAuf was sollte bei Sinteréfen
speziell geachtet werden?

Sichtkontrolle und Reinigung der Sinterkammer

Vor jedem Sintervorgang eine Sichtkontrolle der Sinterkammer vornehmen.
Wahrend des Sinterprozesses durfen sich keine Fremdkorper oder Schmutzpartikel
in der Sinterkammer befinden.

Verunreinigungen entstehen unter anderem durch das Abplatzen der Oxid- bzw.
Schutzschicht von der Heizelementoberflache. Verunreinigungen, die so entstehen,
kénnen im Extremfall einen optischen Einfluss (Verfarbung) auf das gesinterte
Objekt haben. Verunreinigungen, die durch das Abplatzen der Oxidschicht ent-
stehen, konnen in zwei Gruppen aufgeteilt werden:

Form der

. Erscheinungsbild
Verunreinigung

Auf der Isolation des Ofenunterteils bzw. auf der Aufnahme fur
Glaspartikel den Sintertisch befinden sich gut sichtbare, glasig transparente
Partikel.

Auf der Isolation des Ofenunterteils und auf der Brenngut-
ablageplatte befindet sich feiner Glasstaub. Diese Art von
Verunreinigung ist schwerer zu erkennen, kann aber ebenfalls
zur Verfarbung der Objekte beitragen.

Feiner Glasstaub

Werden bei der Sichtkontrolle Glaspartikel oder
feiner Glasstaub bemerkt, dann muss die Sinter-
kammer zwingend gereinigt und ein Leerlauf mit
dem Programm 1 (IPS e.max ZirCAD-Krone)
durchgefuhrt werden. Dies erfolgt ohne
Bestlickung des Ofens mit ZrO,-Objekten. Bei
erneut auftretender Verunreinigung wird die
Durchfiihrung des Reinigungsprogramms oder
der Wechsel der Heizelemente empfohlen.

Der Sintertisch muss ebenfalls in regelmassigen
Abstanden auf Staubfreiheit Uberprift und ggf.
entstaubt werden. Kontaktreaktionen kénnen
bei den hohen Temperaturen zu Schaden der
Zirkoniumoxid-Oberflache fuhren. Ersichtlich sind
diese z.B. durch weisse Punkte.



Reinigung der Sinterkammer

Verwenden Sie zur Reinigung den mitgelieferten Reinigungspinsel.
Zur Reinigung darf auf keinen Fall Druckluft verwendet werden.
Im Anschluss muss ein Leerlauf mit dem Programm 1 (IPS e.max
ZirCAD-Krone) durchgefihrt werden. Bei starker Verunreinigung
wird die Durchfihrung des Reinigungsprogramms empfohlen.

Reinigung der Heizelemente

Mit dem Reinigungsprogramm wird die abgeplatzte Oxid- bzw.
Schutzschicht auf den Heizelementen wiederhergestellt. Ist nach
einem Reinigungsbrand noch keine gleichmassige Schutzschicht
an den Heizelementen erkennbar, so kénnen auch mehrere
Reinigungsbrénde hintereinander erforderlich sein. Dabei dirfen
keine ZrO,-Gerlste mit gesintert werden.

Vor der Durchflihrung des Reinigungsprogramms die Sinter-
kammer reinigen. Sollte auch nach mehrfacher Wiederholung
keine Verbesserung der optischen Heizelemente-Oberflache
erkennbar sein, empfehlen wir, die Heizelemente zu wechseln.

Am linken Heizelement ist

die Schutzschicht grossflachig
abgeplatzt. Das rechte Heiz-
element ist in einem guten,
stabilen Zustand mit einer
intakten Oxid- bzw. Schutz-
schicht. Der Reinigungsbrand
ist so oft zu wiederholen, bis
die Oberflache wieder frei von
Verunreinigungen ist und glasig
erscheint.

Factbox

e Regenerierung des Materials
e Phasenumwandlung
e QOberflachenbehandlung

e Umgang mit den
Heizelementen

e Oxid- bzw. Schutzschicht

e Wartung und Reinigung
des Ofens

e Zustand der Sinterkammer
e Leerlauf Programm 1

e Verunreinigung

e Reinigungsbrand

e Wechseln der Heizelemente



azm Zur Frage
der Wirtschaftlichkeit?

Worin liegen die wirtschaftlichen Vorteile des
schnellen Sinterns?

Mit dem Programat S1 1600 erhohen Sie Ihre Laborkapazitat
durch den verkrzten Sinterprozess — dies spart Zeit und Kosten.
Damit kann sich ein Labor Wettbewerbsvorteile gegentiber
Mitbewerbern sichern. Wahrend bisher zur Erfullung eines eiligen
Kundenwunsches mindestens zwei Arbeitstage notwendig
waren, kann dies nun in wenigen Stunden geschafft werden.
Durch den innovativen Prozess ist es erstmals moglich, ZrO,-
gestltzte Restaurationen innerhalb eines Arbeitstages zu fertigen.

Dies eroffnet neue Moglichkeiten und fuhrt zu neuen, wesentlich
effizienteren Prozessen, welche in den folgenden Abbildungen
dargestellt werden.

Der konventionelle Sinterprozess

Dieser Sinterprozess dauerte im Schnitt sieben Stunden. Deshalb
wurden in den meisten Fallen die ZrO,-Objekte am ersten Tag
gefrast, Uber die Nachtstunden gesintert und am nachsten Tag
weiterverarbeitet. Um hierbei die Kapazitat um bis zu 40%
erhéhen zu kénnen, wird der Programat Dosto-Tray flr den
konventionellen Ubernachtbetrieb empfohlen.

Anzahl Einzelzahnrestaurationen

g
>

Arbeitstag 1 Nachtbetrieb

Gesamtdurchlaufzeit = 17 Stunden
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Anzahl Einzelzahnrestaurationen

Arbeitstag 2



Programat S1 7600 — gestaffelter Arbeitsprozess

Der neue Sinterprozess schafft neue Moglichkeiten, da eine
Restauration innerhalb eines Tages gefrast, gesintert und verblen-
det werden kann. Dadurch entstehen Wettbewerbsvorteile, da
man Auftrage in kUrzerer Zeit, mit geringeren Kosten abwickeln
kann.

Weitere Vorteile des gestaffelten Arbeitsprozesses liegen in der
gesteigerten Produktionskapazitdt. Werden mehrere Prozesse
Ubereinander gelegt (siehe Abbildung), dann wird ersichtlich, dass
die Kapazitat um ein Vielfaches erhdht werden kann.

Arbeitstag 1
Gesamtdurchlaufzeit = 8,5 Stunden

Programat S1 7600 - klassischer Arbeitsprozess

Wahlweise kann im Programat S1 1600 auch der klassische
Arbeitsprozess mit einem schnellen Sinterprogramm durchgefiihrt
werden. Auch hier entstehen Vorteile gegentiber der konven-
tionellen Sinterung.

Wichtige Arbeiten werden vorgezogen und innerhalb eines
Arbeitstages fertiggestellt (Objekte 1 bis 3), die restlichen Objekte
werden am néachsten Tag finalisiert.

Dieser Arbeitsprozess fiihrt auch zu hohen Einsparungen
bei den Energiekosten.

Anzahl Einzelzahnrestaurationen Anzahl Einzelzahnrestaurationen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Arbeitstag 1 Arbeitstag 2

Gesamtdurchlaufzeit = 11,5 Stunden

CAD/CAM-Fertigung I Sinterprozess Layering-Prozess
(scannen, frasen) (Finalisierung durch
den Zahntechniker)
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Power Saving Technology:

Stromsparen durch ,,Power
Saving Technology”

\9 Mit dem Programat S1 1600 setzt
Technology  Ivoclar Vivadent das erfolgreiche
Konzept , Power Saving Technology
fort. Die innovative Technik im
Programat S1 1600 macht es moglich, dass bis
zu 64 % Energie gegenlber einem konventionel-
len Sinterprozesses eingespart werden kann.

7

Der konventionelle Sinterofen , Sintramat” hat
eine Anschlussleistung von 3000 Watt und
benotigt fur einen Sinterprozess durchschnittlich
3,8 kWh. Der Programat S1 1600 hingegen hat
eine Anschlussleistung von 1800 Watt und
benotigt fur einen Sinterprozess — abhangig vom
jeweiligen Programm — nur 1,35 kWh Energie
(siehe Grafik).

°oC A Zeitersparnis mind. 4,5 h

coogmarrrt e oo

== Programat® S1 1600

Zeit”

Was bedeutet das fiir lhre Energieersparnis?
Mit dem Programat S1 1600 kann demnach

bis zu 64 % Energie pro Sinterprozess gespart
werden. Das entspricht einer Ersparnis von

2450 Watt pro Sinterprozess.

Eine Jahreshochrechnung mit 200 Zyklen
ergibt eine durchschnittliche Ersparnis von
490 kWh pro Jahr.
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Factbox

Wirtschaftlichkeit
Zeitersparnis
Kostenersparnis
Gestaffelter Arbeitsprozess
Durchsatz
Umweltbewusstsein
Energieeinsparung

Power Saving Technology
Geringe Anschlussleistung
Flexibilitat

Innovativer Prozess
Kundenorientierung

Wettbewerbsvorteile
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