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dima® Mill Zirconia

dima Zirconia steht fir herausragende Fréaseigenschaften, die durch einfaches und
werkzeugschonendes Bearbeiten bei hoher Kantenstabilitét iberzeugen. Die homogene
Geflgedichte der dima Material-Discs gibt lhnen zudem maximale und verzugfreie
Kontrolle bei der Sinterschrumpfung.

Von semi- bis supertransluzent bietet dima Zirconia in vier verschiedenen Hohen Asthetik
far Anspruchsvolle.

m dima Mill Zirconia ST: Zirkondioxid semitransluzent

= dima Mill Zirconia HT: Zirkondioxid hochtransluzent

m dima Mill Zirconia HT+: Zirkondioxid hochtransluzent plus

m dima Mill Zirconia ML+: Mulitlayered Zirkonoxid hochtransluzent plus

= dima Mill Zirconia HTE: Zirkondioxid hochtransluzent und besonders &sthetisch

Fiir weitere Informationen iiber dima Produkte besuchen Sie
unsere Wehseite kulzer.de/dima
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1. Anbringen der Bars und des Sintersteges

Bars fUr den Frasprozess

Bars sind Haltestege, die die einzelnen Jobs wahrend des
Frasprozesses mit dem Restblank verbinden.

Bei groBeren, gekrimmten GerUsten werden die Bars mit

einem bereits voreingestellten Durchmesser auch fir den
spateren Sinterprozess benétigt.

Kronen

Einzelzahnversorgungen werden zur Sicherung wahrend
des Frasprozesses mit mindestens drei Bars zur Fras-Disc
verbunden.

Versorgung von Briicken
m Endstandige Glieder werden mit je zwei Bars verbunden

m Alle weiteren Glieder mit je einem Bar
= GroBe Arbeiten kdnnen zusatzliche Bars erhalten

GroBere gerade oder gekriimmte Briicken

Diese Bars werden vor dem Sintern vollstéandig entfernt.

Gekriimmte Briicken werden fir den Sinterprozess mit

einem Steg und Bars stabilisiert. Die Bars werden an den

endstandigen Gliedern und an allen Brlckengliedern
gesetzt. Bei reinen Kronenverbanden wird an jeder
2. Kroneneinheit ein Bar gesetzt.

Gerade Briicken bendétigen nur flr den Frasprozess Bars,
welche vor dem Sintern entfernt werden.



2. Heraustrennen der ungesinterten Arbeiten

Arbeiten ohne Sintersteg kdnnen direkt aus dem Blank herausgetrennt werden. Hierflr kénnen diamantierte Trenn-
scheiben oder geeignete Schleifwerkzeuge (z. B. 1 mm Finierer) bei niedriger Drehzahl und wenig Anpressdruck
verwendet werden. Um Spannungsspitzen und somit vorzeitige Beschédigungen der Arbeiten durch Materialausbriiche
zu vermeiden, sollte jeder Bar erst zur Halfte durchgetrennt werden. AnschlieBend kénnen die Bars bis auf eine Soll-
bruchstelle reduziert und danach komplett durchtrennt werden. Nachdem die Arbeit vorsichtig aus dem Blank entfernt
wurde, kdnnen die Uberstehenden Bars verschliffen werden.

Briicken mit Sintersteg durfen vor dem Sintern nicht vom Sintersteg getrennt werden. Sie missen, abhangig von der
Krimmung der Arbeit, mit den oralen Bars verbunden bleiben. Das Erhalten der Bars hat unmittelbaren Einfluss auf die
spatere Passgenauigkeit der Arbeit.

Folgende Punkte sind noch zu beachten

= Bars an den endstandigen Gliedern bleiben stehen.
= Vorzugsweise Bars an den Pontics stehen lassen oder mindestens an jedem zweiten Briickenglied (Pfeiler oder Pontic).

Beispielhaft wird das Vorgehen zum Heraustrennen einer 14-gliedrigen Briicke gezeigt:

1 Gefraste Arbeit im Blank nach dem Frasen

2 Durchtrennen der Bars am inneren,
ungenutzten Materialblock

3 Herausgetrennter Innenblock

4 Vorsichtiges Durchtrennen der vestibularen
Bars

5 Verschleifen der Ansatzsticke der Bars

6 Planschleifen der Aufl agefl &che des
Sinterstegs zum besseren Gleiten wahrend
des Sinterns

7 Entfernen von Schleifstaub aus den Kavitaten

8 Bricke mit Sintersteg bereit zum Sintern

Wichtiger Hinweis vor dem Sintern

Die Geruste mussen vor dem Sintern absolut sauber und trocken sein. Sie durfen keinerlei Verunreinigungen,
Frasstaub oder Schleif partikel aufweisen. Diese kénnen zu ungenigenden Passungen einzelner Pfeilerzéhne, zu
einem Schaukeln der gesamten Arbeit oder zu Verfarbungen bzw. Einschlissen fuhren. Die ungesinterte Restau-
ration darf nicht mit dem Dampfstrahler gereinigt oder in einem Sandstrahlgerat abgestrahlt werden.




3. Sinterprogramm

Sintern

Der Sinterprozess findet in einem entsprechendem Sinterofen, z.B. im cara Mill Sinter oder
Sinter pro, statt. Beim cara Mill Sinter sind die voreingestellten Programme auf den ersten vier
Programmplétzen gespeichert.

Achten Sie auf die korrekte Programmauswah!!
Nur das richtige Programm garantiert die jeweiligen endgultigen Materialeigenschaften.

cara Mill Sinterofen

e dima Mill Zirconia Starttemperatur Aufheizen Endtemperatur Haltezeit Abkiihlen Sinterzeit
£ [ST/HT/HT+/ML+/HTE] [°C] [°C/min] [Tme°C] [min] [°C/min] [h]
Standard Raumtemperatur 5 1.450-1.530 120 10 08:55
Economic* Kronen & Briicken Raumtemperatur 10 1.450-1.530 120 (1200)*** 05:55
Speed** Raumtemperatur 45 1.530 30 45 01:34

Die Sintertemperatur von 1450-1530°C stellt einen Sinterbereich dar, in dem das Material gesintert werden kann.

* Briicken bis maximal 7 Einheiten
** Bricken bis maximal 3 Einheiten
*** |n Sinterofen mit zweistufiger Abkuhlprogrammierung bis 900 °C mit 10°C/min abkthlen, unterhalb 900 °C mit 20°C/min

Sinterlagerung

~

Hinweise

m Die Sinterperlen (z. B. cara Sinterpearls) neigen bei den ersten Sintervorgdngen zum Verkleben.
Diese lassen sich aber leicht wieder voneinander l6sen. Die Klebeneigung lasst mit weiteren Sintergdngen nach.
= Die Sinterplatte/Sintertrog kann vollstandig mit Restaurationen beladen werden.
= Die Restaurationen durfen sich nicht berthren.
= Materialgleiche Kronen und Bricken sowie Restaurationen mit Sinterunterstitzung kédnnen parallel unter
Verwendung der Sinterplatte gesintert werden.

cara Sinterpearls
Artikel-Nr. 6606 3980




4. Fertigstellen der gesinterten Arbeiten

Objekte ohne Sinterunterstiitzung

m Einzelkdppchen kénnen auf die okklusalen bzw. vestibu-
laren Flachen gelegt und gesintert werden. Dazu ist z. B.
die beim cara Sinter mitgelieferte Sinterplatte/Sinter
trog zu verwenden. Die Einzelkdppchen kénnen mit -
oder ohne Sinterperlen in den numerierten Vertiefungen
gesintert werden.
= Arbeiten ohne Sintersteg werden im Sinterbett (mit Sinter-
perlen) gesintert. Dabei ist auf eine gleichméBige
Abstitzung zu achten.

Objekte mit Sinterunterstiitzung
m Arbeiten mit Sintersteg werden vorsichtig stehend auf

einer Monolage aus Sinterperlen (auf der Sinterplatte,
plane Seite) positioniert und anschlieBend gesintert.

Das Sintern von materialgleichen Arbeiten ist z. B. im cara Sinter auf maximal zwei
Ebenen moglich. Achten Sie dabei bitte auf ausreichend vorhandenen Platz innerhalb
des Sinter bereichs der ersten Ebene und besonders im Bereich der Brennkammer.

Bitte beachten Sie zusétzlich die Anleitung zum Sinterofen.

Fertigstellung

Fur die mechanische Bearbeitung dirfen ausschlieBlich wassergekihlte Diamantwerkzeuge oder fir Zirkondioxid
geeignete Werkzeuge eingesetzt werden. Andernfalls kann es zu lokalen Uberhitzungen kommen, die den Werkstoff

schéadigen und zu Spriingen fuhren.

Die folgenden Punkte sollten stets beachtet werden

m Je graziler die Geriste sind, umso vorsichtiger muss gearbeitet werden.
m Schleifen Sie stets mit geringem Anpressdruck.
m Entfernen Sie ggfs. mitgesinterten Frasstaub.

m Schleifen Sie nach Mdaglichkeit keramikgerecht und vermeiden Sie scharfe Ecken und Kanten.

Schleifen Sie méglichst runde und weiche Ubergange.
m Vermeiden Sie die Bearbeitung durch Trennscheiben im interdentalen Bereich.
= Reinigen Sie das Gerist mit Wasser oder einem handelstblichen Dampfstrahler.

m Kontrollieren Sie das Gerist abschlieBend auf Fehler, ausreichende Wandstarken und Passung.
m Verblenden Sie das Gerist ausschlieBlich mit den fir Zirkondioxid vorgesehenen Verblendkeramiken

(wie z.B. HeraCeram Zirconia 750).



dima Mill Zirconia HT+/ML+ — jetzt verfiigbar in 12 Farben

Das dima Mill Sortiment ist erweitert worden. Ab sofort sind das neue monochrome
dima Mill Zirconia HT+ und das multilayer Material dima Mill Zirconia ML+ neben den
bereits etablierten ST, HT und HTE Discs verfligbar. Bei der Entwicklung der Materialien
wurde neben der gewohnt hohen Kulzer Materialqualitat weiterhin sehr viel Wert auf
eine natlrliche Farbgestaltung und Transluzenz gelegt. Die Sintertemperaturen fur
dima Mill Zirconia Materialien kdnnen zwischen 1450 und 1530°C frei gewahlt werden.

m Asthetisch und besonders transluzent

= FlieBende Farbibergdnge mit intelligentem Schichtaufbau (ML+)

m 12+2 Farben verfligbar

= Mehr Freiheiten fur Labore

m Mehr Moglichkeiten bei der Bearbeitung von Restaurationen

m Sichere Unterstitzung bei der taglichen keramischen Arbeit im Labor durch unser verbessertes
Farbkonzept

Besuchen Sie
kulzer.de/dima fiir
weitere Informationen.

Kontakt in Deutschland
Kulzer GmbH

Leipziger StraBe 2

63450 Hanau, Germany
info.lab@kulzer-dental.com

A4166 66066402 DE 10/2021 ORT

© 2021 Kulzer GmbH. All Rights Reserved. kU |Ze r d e



http://kulzer.de/dima
http://kulzer.de

